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UVOD 



Ovo tehnicko uputstvo obuhvata odredbe za raa na uuiz<tv«uij.u 
automatske snajperske puske 7,9 mm M76 u tehnickim radionicama, oprav- 
ke puske, kao i odredbe za radove koji nisu obuhvaceni u tehmckom pra- 
vilu UP-50 (opis, rukovanje i odrzavanje). 

Tehnicko uputstvo obuhvata opis postupaka potpunog rasklapanja i 
sklapanja pusaka, pregled, opravke i podesavanje pojedinih delova i sklo- 
pova puske i pmbora u slucajevima zamene delova ugradnjom novin de- 
lova. Pored ovoga, u ovom uputstvu su predvideni alati i pribon koji 
omogucavaju izvodenje zahvata vezamih za zamenu delova. 

Pri izvrsenju opravki organi tehnickog odrzavanja moraju se u svemu 
pridrzavati ovog uputstva i drugih uputstava koja reguMsu pitanje odrza- 



vanja oruzja. 

U ovom TU ndsu opisani radovi prema vrstama odrzavanja, vec su 
ti radovi izlozeni po sklopovima i delovima puske. Obuhvaceni su svi radovi 
^A, n ^ i Q irna rpmnnta koiii se delimicno mogu koristiti 1 u osnov- 



V * 

nom i tehniokom odrzavanju. 
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Gl a va I 

PREGLED, RASKLAPANJE I SKLAPANJE SNAJPERSKE PUSKE 



1. RADIONICKI PREGLED 

1. — Snajperska puska sa pripadajucim priborom, koja je dostavljena 
onici radi popravke, pregleda se: 

— pre popravke — defektacija, 

— u toku popravke, 

zavrsene popravke — zavrsni pregled. 

glede obavljaju obuceni struoni tehnicki organi tehnickih 
je puska upucena na opravku. 




1) PREGLED PRE OPRAVKE — DEFEKTACIJA 



2. — Pregled pre opravke — defektacija ima za cilj da se utvrdi opste 



stanje i kompletnost snajperake pusKe sa pripadajucim priborom, 
uoce neispravnosti na pojedinim sklopovdma, podsklopovima 
delovima, kao i na delovima pribora i njihovi uzroci. Na osnovu rezultata 
izvrsenog pregleda — defektacije utvrduje se obdm i vrsta opravke, odre- 
duju kapaciteti za opravku u radnoj snazi, vremenu, pnborama, alatima, 
materijalima i rezervnim delovima potrebnim za otklanjanje neisprav- 
nosti i opravku snajperske puske. 

Pregled pre opravke — defektacija obuhvata pripremu snajperske 
puske i pripadajuceg pribora za pregled, dekonzervaciju, ciscenje, pranje, 
susenje i ponovno podmazivanje (ovlas) radnih iklizmh povrsina. 

Pregled snajiperske puske najpre se obavlja u sklopljenom, a zatim 
u rasklopljenom stanju. 

Pre pocetka pregleda snajperske puske obavezno se proverava da li su 
cev i okviri prazni. Zatim se proverava kompletnost pribora i alata po- 
trebnog za pregled d rasklapanje puske, kao i pripadajuceg pribora. Ujedno 
se proverava da li je serijski broj pu§ke upisan na sledece delove i sklo- 
oove i dali ie svuda isti: 
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— poklopac sanduka, 

— sanduk, 

— nosac zatvaraca, 

— telo zatvaraca, 

— cilindar gasnog povratnika sa oblogom i 

— kundak. 

Pored navedenog, proveravaju se serijski brojevi snajperske puske i 
optiokog nisana, koji su upisani u tehnicku knjdzicu puske, jer ova dva 
serijska broja nisu ista. Odmah nakon prijema puske u radiomcu radi 
pregleda i opravke potrebno je proveriti podatke unete u tetonioku knji- 
zdcu: 

— broj metaka koji je snajperska puska do tada ispalila, 

— broj i vrstu dotadasnjih opravki, 

— stanie delova, a posebno procenat nagrizenosti unutrasnje povr- 



cevi koji se unosi u tehnicku knjizicu. 

Pri pregledu snajperske puske u sklopljenom ili rasklopljenom stanju 
posebnu paznju obratiti na opsti izgled puske ill delova. 

Prekontrolisati stanje povrsinake zastite onih delova koji su zasti- 
ceni, a delovi koji nisu zasticeni moraju biti bez nagrizenosti, tragova ko~ 
rozije ili barutnih gasova. 

Na metalnim i drvenim delovima ne sme biti mehanickih osteceinja kao 
sto su: ishabanost, natucenost, iskrivl j enost, naprsline, uboji. Zakovani i 
drvend delovi moraju cvrsto da leze u svojiim lezistima (bez klimanja). 

Torbica za nosenje pribora i okvira, remnik i futrola za opticki nisan 
ne smeju biti pocepani i moraju biti cistd. 

Za pregled snajperske puske u rasklopljenom stanju nije uvek potreb- 
no vrsiti potpuno rasklapanje. Potpunom rasklapanju sklQpova na delove 
pribegava se samo radi opravke ili zamene pojedinih delova ili sklopova. 
Tada se, u toku opravke, obavlja pregled delova u potpuno raskloplje- 
nom stanju. 

Prilikom pregleda pre i posle opravke i tehnadkih pregleda dovoljno 
je iz vrsiti delimicno rasklapanje, odnosno rasklapanje na sklopove. 

Pre pocetka pregleda u rasklopljenom stanju potrebno je iz vrsiti pri- 
or emu puske i pribora kao i potrebnog alata d pribora za pregled. 

U toku pregleda pre opravke — defektaoije potrebno je sve neisprav- 
nosti evidentirati u za to predvideni obrazac koji treba da se, radi sigur- 
nije evidencije o otklanjanju pronadene neispravnosti, uvek nalazi uz pusku 
sve dok traie opravka. 



2) PREGLED U TOKU OPRAVKE 

3. — Pregled u toku opravke obavlja se sa ciljem da se stalno prati 
kvalitet i tacnost radova, kao i da se proverava da li se radovi na opravci 
obavljaju prema predvidenom i propisanom postupku i na propisan nacin. 
Osim toga, ovim pregledom se u toku rada na opravci pojedinih delova, 
podsklopova i sklopova jnogu da otkriju a jos neke neispravnosti koje se 
ne mogu uociti prilikom pregleda pre opravke — defektacije. Prd ovom 
pregledu obavlja se kontrola dimenzija pojedinih delova i zahteva na pod- 
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«WnDovima i sklopovima prema odredbama ovog uputstva. Proverava se 
stepriZsenos^ishabaWti) delova, kao i sta^je ter-mioke obrade poje- 

dinil p^ebno se proverava rad pojedimh mehanizama i ^etov* « njtaa i 
snajpeTske puSke kao celine. Ovaj pregled obavljaju 

SUno rade na opravci snajperske puske, kao i Ilea posebno odredena za 

^te^TisprTvn^fpronadene u toku ovog pregleda upisuju se i eviden- 
tiraiu u za to predvideni obrazac. 



3) 



PREGLED POSLE ZAVRSENE OPRAVKE - ZAVRSNI PREGLED 



4 — Pregled snaiperske puske posle zavrsene opravke — zavrsni 
preyed obavlfale u tehiufikta radionicama u kojima je puska bila na 
opravd posle zavrsene opravke, a prema odredbama ovog uputstva datim 

u glavi X. 

2. TEHNICKI PREGLEDI 

5. - Pri obavljanju tehniokih pregleda moraju biti ispunjeni svi uslo- 
vi predvideni pravilom tehnicke sluzbe. 

6 - Prvi i drugi tehnicki pregled obavljaju se jedanput gocjNe na 
svim snajperskim pukama koje su u upotrebi uz dzvrsenje svxh radnja, 
predvidenih tabelom za kontrolu. 

7 - Na snajperskim puskama koje su u ratnoj xezeryi izvodi se samo 
drugi tehnfeki preyed, i to pri rekonzervaciji, bez kontrole tacnost* i pre 
cdznosti. 

8 - Tehnicki pregled se izvodi na dugorocno konzervkanim snaj- 
perskim pulkama ra'di provere stanja i kvaliteta konzervac^e. Izvodi se 
iedanput godisnje na 5°/o konzerviranih pusaka. 



PREGLEDIMA 



broj 



1. 



2. 



3. 



4. 



VRSTA KONTROLE, PROVERE 



Proveriti stanje povrsinske zastite (brimira) 



Proveriti da li ima pojava korozije. 



Povuci zatvarac u zadnji polozaj i proveriti da li se pra- 
viZ'sfanTa na ispust'donosaca meta^da se okjr 
odvoji od puske, zatvarac mora energi6no da r se vrat 
u prednji polozaj. Ovo proveriti sa svim okvinma koji 
pripadaju pusci. 



Provera pravilnosti namestanja, skidanja i uko P 5a 
nia optickog nisana sa nosacem 



I tehn. 
pregled 




X 



X 



II tehn. 
pregled 



X 
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Red. 
broi 


VRSTA KONTROLE, PROVERE 


I tehn. 
pregled 

1 


II tehn. 
pregled 


5. 


Provera pravilnosti skidanja i namestanja noza na 
puSku. 


X 


X 


6. 


Proveriti da nije ostecena musica i nosac prednjeg ni- 
sana, kao i da H se slazu crtice na nosacu mu§ice i po- 

of rvl tii t> t^orl *n i O" n i cans 


X 


X 


7. 


Proveriti mogucnost prebacivanja regulatora paljbe 
(kodnice) rukom. 


X 


X 


8. 


Proveriti ispravnost rada utvraivaca ciiinara gasnog 
povratnika koji ne sme lako da se zsakrece i mora fcvr- 
sto da pridrzava cilindar u njegovom osnovnom polo- 
zaju. 


x 


x 

id m 


9. 


Provera rada preklapafa i gajke na zadnjem mehanic- 


X 


X 


in i 


Pr^rpra iQnravnnsti delova od drveta. Nc sme biti kli- 
manja i prskotina. 


X 


X 


ii. 


Proveriti ispravnost i kompletnost delova pribora (RAP). 


X 


X 


12. 


Provera funkcije na »nladno« sa l(J SKOisKin metaKa iz 
jednog okvira. PovlaCenjem zatvaraca u zadnji i puSta- 
nipm ii nrp-dnii nolozai oroveriti donosenie, zabravljiva- 
nje, rad mehanizma za okidanje i izbacivanje. 


"V" 
-/V 


x 

mm 


13. 


Kontrola izlaza vrha udarne igle. 




X 


14. 


Kontrola visine izvlakaCa. 




X 


15. 


Kontrnola zakretanja izvlakaCa. 




X 


16. 


Kontrola »£eonog zazora« (dubine lezi§ta metka). 




X 


17. 


Kontrola pravoce cevi. 




X 


18. 


I Kontrola kalibra cevi. 




X 


19. 






X 


OA 
ZU. 


TTon+mia +a«Snnc5ti i nreciznosti sa niehaniCkini i opti5- 
1 kim nisanom. 




X 


21. 


Proveriti fcistocu sociva okulara i objektiva. 


X 


X 


22. 


| Proveriti Cistocu koncanice. 


X 


X 


23. 


Proveriti mogucnost zauzimanja granicnih vrednosti 
okretanjem dobosa aaljine i pravca, a ujeano provenu 
da nema »mrtvih« hodova na mehanizmima daljme i 
pravca. 


X 


X 
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Red. 
broj 



24. 



25. 



26. 



27. 



28. 



VRSTA KONTROLE, PROVERE 



Proveriti da na optiikim elementima nema riseva, ubo- 
da, naprsnuea, razlepljenosti sotiva i oStecenja antire- 
fleksnog sloja. 



Proveriti mogucnost uklju5ivanja 
tektorske plocice. 



Proveriti rad mehanizma senila. 



Proveriti ispravnost gumene ocne §koljke. 



Proveriti da kon6anica nema paralaks veci od dozvolje- 
nog. 

Proveriti osvetljenost konfcanice. 



I tehn. 


II tehn. 


pregled 


pregled 


x 


X 


X 


X 


X 


X 


X 


X 


X 


X 


X 


x 



8. — Podaci o izvrsenom drugom tehni6kom pregledu upisuju se u 
obrazac TS-22. 

9 _ Prvi i drugi tehnacki pregled izvode se sa ciljem da se utvrdi 
ispravnost i pouzdanost snajperske puske i da se odmah otouo&ne 
neispravnosti, odnosno da se snajperska puska pnpremi za dalju upotrebu 
ili euvanie ili da se uputi na reviziju. 



3. PREGLED U SKLOPLJENOM STANJU 

10. — Pregledom snajperske puske u sklopljenom stanju treba da se 
proveri rad d medusobnd odnos mehanizama u sklopu puske, stanje povr- 
sinake zastite, kao i pojava korozije na delovnma. 

11 — Takode je potrebno izmeriti silu okidanja i silu prebacdvanja 
regulatora paljbe (kocnice) i izvrsiti preglede navedene /^ n ™*™- 
jevima, 1, 2, 3, 4, 5, 6, 8, 9, 10, 11, 12 i 19 u tabeli za kontrolu pn prvom 
i drugom tehndckom pregledu. 

12. _ Ukoliko je pri kontroli zadrzavanja zatvaraca u zadnjem polo- 
zaiu od ispusta na donosacu metka doslo do spustaoija prednjeg kraja do- 
nosaca, potrebno ga je dovesti u normalan polozaj prdtiskom prsta na zadnji 
Vra-i nun sp obavlia Dosto ie okvir odvoien od pusike. 



4. RASKLAPANJE SNAJPERSKIH PUSAKA 



SKLAPANJU 



. 13. - Rasklapanje snajperske puske izvodi se radi ci§cenja Potoazi- 
vanja, pregleda i Jpravke. Stepen rasklapanja mje jivek asta, ^f^pu&a 
moze biti i delimit™ rasklopljena ako se radi o otklanjanju manjeg broja 
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ili samo jedne neispravnosti. Rasklapanje, znaci, moze biti delimicno d pot- 
puno. Delimicno rasklapanje sastoji se u odvajanju pojedinih podsklopova 
od puske, odnosno jednih od drugih. 

Rasklapanje snajperske puske mora se izvoditi iskljiucivo propisanim 
alatom i priborom. Alat i pribor moraju biti ispravni. Upotreba sile prdlikom 
rasklapanja, osim ako to nije piropisano, nije dozvoljena. 

14. — Ako se rasklapanje vrsi radi zamene il opravke nekog dela ili 
sklopa, ono je samo toliko koliko to zahteva dotiona opravka ili podesa- 
vanje. Potrebno je uvek teziti da se rasklapanje i sklapanje svede na sto 
je moguce manju meru. Prdlikom rasklapanja vise pusaika istovremeno 
potrebno je voditi racuna da se ne izmesaju delovi dve ili vise ipusaka. 

15. — Rasklapanje se vrsi na puskarskom naslonu na radnom stolu. 
Ako se delovi ili oruzje stein u mengele radi rasklapanja ili opravke, treba 
voditi racuna da se jakim stezanjem delovi ne deformisu. Celjusti memgela 
treba da budu oblozene drveniim ili filcanim podmetacima kako ne bi 
doslo do ostecenja brunira na delovima d sklopovima puske. Pri ovome po- 
sebnu paznju posvetiti ako se steze kundak dli nosac optickog nisana. 

16. — Pre rasklapanja snajperske puske potrebno je proveriti da se 
u cevi ne nalazi metak. Isto tako, potrebno je proveriti da li su svd okviri 
koji pripadaju pusoi ispraznjeni. 

2) RASKLAPANJE NA SKLOPOVE 

17. — Rasklapanje snajperske puske na sklopove radi odrzavanja i 
opravke vrsi se u obimu i redosledom kako je to objasnjeno u Uputstvu 

UP 50. 

3) RASKLAPANJE SKLOPOVA NA DELOVE 

18. — Dalje rasklapanje okvira od opisanog u Uputstvu UP-50 vrsi 
se dspravljanjem ispusta »a« i »b« (si. 83) na aitvrdivacu dna i na umetku 
donosaca odvrtkom toliko da je moguce odvojiti ih od opruge donosaca. 

19. — Rasklapanje nosaca zatvaraca sa klipom obuhvata dzbijanje 
utvrdivaca klipa koji utvrduje stablo nosaca zatvarca i zdnji deo klipa. 
Posle ovoga moguce je izvrsiti odvijanje klipa od nosa6a zatvaraca. 

20. — Rasklapanje tela zatvaraca postize se izbijanjem utvrdivaca 
igle izbijacem posle cega se igla vadi iz tela zatvaraca. 

Istim izbijacem se izbije utvrdivac izvlakaca, sto omogucava vadenje 
izjvlakaca i opruge izvlakaca iz lezista. 

21. — Rasklapanje sklopa cilindra gasnog povratnika ostvaruje se 
stezanjem sklopa iza zadnjeg lezista drvene obloge bravarskim menge- 
lama dli klestima i okretanjem drvene obloke oko cilindra za oko 180°, 
sto omogucava njeno odvajanje. Posle odvajanja drvene obloge izvaditi iz 
nje oprugu, ukoliko je labava, da se pri pregledu delova ne dzgubi. 

22. — Rasklapanje sklopa noza izvodi se samo u slucajeviima zamene 
nelkog od ostecendh delova na mehanizmu za utvrdivanje noza na pusci. 
To su najcesce ostecenja opruge ili zuba utvrdivaca. Drsku noza osloniti 
tako da prorez na potiskivadu bude na suprotnoj strani od strane oslanjanja. 
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23. — S obzirom na to da je utvrdivac osiguran od samoodvd j anj a, 
pri odvijanju izvrsiti naizmenicno neznatno zaokretanje u smeru navi- 
janja kako bi se oslobodila osigurana mesta. Posle toga izvrsiti odvijanje 
okretanjem na levu stranu. Kada se potiskivac odvije na suprotnu stranu, 

odvojiti utvrdivac noza i oprugu. 

Skidanje platnenog kaisa sa noza izvodi se uz prethodna provlacenja 
kraja kaisa kroz predicu i »omcu« posle cega je moguce skidanje celog 
kaisa sa noza. Dalje rasklapanje noza se ne izvodi, jer su glava i drska 
zalepljeni specijalnim lepkom, cime je ostvarena nerazdvojiva veza sa 
secivom noza. 

24. — Rasklapanje noznice se vrsi u slucajevima zamene ostecene ili 

polomljene opruge noza ili zamene viska noznice. 

Odvajanje opruge iz noznice je moguce posle prethodnog potiski- 

vanja ispusta za njeno utvrdivanje izbijacem (si. 1). 











si. 1 



Potiskivanje ispusta opruge noza 



Odvajanje viska noznice od noznice obavlja se tako sto se izvrsi poti- 
skivanje opruge garabinjera i otkacinjanje garabinjera od noznice. 

Dalje rasklapanje noznice je nemoguce, jer svi ostali elementi cdne 
nerazdvojivu vezu. 

25. — Odvajanje preklapaca — podsklop od snajperske puske (si. 2) 
izvodi se radi zamene polomljene ili oslabljene opruge preklapaca ili 
nekog drugog dela zadnjeg nisana (gajka, zub gajke ili opruge). Oruzje se 
postavi na radni ili puskarski naslon, jednom rukom pomocu odvrtaca 
pritisnuti oprugu preklapaca nanize, a drugom rukom izvaditi ceo pre'kla- 
pac zajedno sa gajkom iz lezista na postolju zadnjeg nisana. Posle ovoga 
izvaditi oprugu preklapaca iz kanala na postolju nisana povlacenjem opru- 
ge napred. 

26. — Rasklapanje sklopa preklapaca podrazumeva odvajanje gajke 
sa zubom i oprugom od preklapaca na taj nacin sto se palcem i kaziprstorn 
izvrsi potiskivanje zuba gajke do njenog izlaska iz zahvata sa izrezima na 
preklapacu, a potom se preklapac izvuce iz kanala gajke. Posle ovoga je 
moguce odvojiti zube gajke i oprugu od gajke. 
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SI. 2 — Odvajanje podsklopa preklapaca sa puske 



27. — Rasklapanje utvrdivaca cilindra gasnog povratnika izvoda se 
izbijanjem izbijacem precndka 4,5— 5,5 mm (si. 3). 
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2S. — Rasklapanje prednjeg mehanickog nisana (musice) vrsi se odvi- 
janjem na levu stranu specijalnim. alatom oznake 678 23 0170. 

Rasklapanje nosaca musice izvodi se posle odvijanja musice. Puska se 
osloni na stranu, a ispod postolja prednjeg nisana postavi se prirucni 
oslonac od mesinga, bakra ili aluminijuma koji na sebi ima rupu od 
10,5 mm. Mesinganim, bakarnim ili aluminijumskim izbijacem precnika 
man j eg od 10 mm i laksim cekicem izbije se nosac musice iz postolja 
prednjeg nisana (si. 4). 

29. — Rasklapanje utvrdivaca okvira (si. 5) obavlja se na sledeci 
nacin: 

Delimicno rasklopljena puska se okrene na bok, a pogodan oslonac 
od mekog metala se postavi ispod branika obarace tako da rupa na njemu 
bude u pravcu osovine utvrdivaca okvira. 




SI. 5 — Rasklapanje utvrdivaca okvira 



Zatim se celionim izbijacem i cekicem izbije osovina utvrdivaca okvi- 
ra i iz lezista na braniku obarace izvede utvrdivac okvira i opruga. 

30. — Odvajanje rukohvata izvodi se odvijanjem vijka kundaka koji 
ga spaja sa sandukom. Na ovaj nacin se od sanduka odvaja rukohvat, vijak 
rukohvata i podlosika vijka. 

31. — Rasklapanje predice (nedeljiv spoj) postize se odvijanjem dva 
vijka koji je drze pricvrscenu za kundak. 

32. — Rasklapanje kundaka puske izvodi se na sledeci nacin: 

19 



Skine se gumeni potkov odvijanjem vijaka kojima je piicvrseen na 
kundak. Jedan vijak se mora odvojiti od potpunog izlaska iz drveta i gume, 
dok se drugi moze delimiicno odviti do obezbedenja zakretanja potkova levo 

ili desno. , , _ . . 

Ovim je omogucen prdlaz alatu do glave vijika za vezu teundaka fcoja 
je u otvoru na zadnjem delu kundaka. Specijalnim kljucem (si. 6) odvije se 
vijak (okretanjem na levu stranu) sve do njegovog izlaska iz navrtke koja 
je u zadnjem delu sanduka. 




SI. 6 — Odvijanje vijka kundaka 



Posto je prednji deo kundaka sa sandukom vezan cvrstom vezom 
(utiskivanjem), potrebno je neznatnim zakretanjem gore-dole, levo-desno, 
vezu oslabiti i kundak odvojiti od sanduka povlacenjem unazad. 

33. — Rasklapanje delova mehandzma za okidanje ne preporucuje se 
azuzev potrebe za nekom lintervenoijom na delovima ili u slucaju povrsin- 
ske zastite sklopa cev — sanduk. 

34. — Rasklapanje zapinjace i obarace: pridrzavati pusku jednom 
rukom za sanduik, a drugom pomocu izbijaca na mestu »A« pritisnuti 
vrh poluge razdvajaca paljbe napred (1, si. 7) i razdvoijti ga od zuba uda- 
raca (2, si. 7). Izvrsiti okidanje cime je mehanizam doveden u stanje pre- 
ma slicd 7. 

35. — Tanjiim krajem izbijaca podici levi kraj udarne opruge (3, si. 7) 
i prstima je podvuci pod zub za zapinjanje udaraca (mesto oznaceno sa »B«). 
Odvrtkom izvuci duzi kraj opruge razdvajaca paljbe (4, si. 7) iz prstena- 
stog zleba osovine obarace (5, si. 7). Izbijacem potisnuti osovinu obarace 
ulevo d izvuoi je. Postepeno izvlaceci izbijac prstima leve ruke izvaditi iz 
sanduka zabinjacu (6, si. 7) i njenu oprugu. 

36. — Izbijacem podici navise desni kraj udarne opruge i prstima ga 
podvuci pod zub udaraca. Posle ovoga se moze iz sanduka izvaditii obaraca. 

37. _ Rasklapanje udaraca obaviti sledecim redom. Odvrtkom poti- 
snuti duai krak opruge razdvajaca paljbe i time omoguciti vadenje osovine 
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SI. 7 



lizam za okidanje pripremljen za rasklapanje: 

lara5, 3 - udarna opruga, 4 - opruga rwdvajat 
obaraCa, 8 — osovina udaraCa, 9 — osovina raz 



udaraca. Jednom rukom izvuci ulevo osovinu, a udarac sa oprugom zakre- 
nuti u jednu stranu i izvuci ga iz sanduka. Krajevi udame opruge koji su 
zakaceni za ramena moraju se pazljivo opustiti, jer moze doci do povrede 
prstiju lica koje vrsi rasklapanje. 

38. — Za rasklapanje razdvajaca paljbe potrebno je dzbijacem poti- 
snuti osovinu razdvajaca u levu stranu i izvaditi je, a potom kroz otvor 
za smestaj okvira izvaditi razdvajac sa oprugom (si. 8). 

Posle ovoga odvojiti oprugu od razdvajaca. 

Rasklapanje regulatora paljbe (kocnice) izvodi se njegovim za^reta- 
njem navise do vertikalnog polozaja, posle cega ga ]e nioguce odvoj'ita ou 
sanduka puske povlacenjem udesno. 

39, — Rasklapanje nosaca optickog nisana: 

Prvo se odvoji optioki nisan od nosaca odvijanjem 6 yijaka na lezisti- 

ma i stezacima opt^kog nisana ubodnim (*IMIJS«) S^dr^Sile 
se odvoji opticki nisan, odvrtkom se odviju dva vijka 'koji drze preonje 
i zadnje leziste i podlosku ispod prednjeg lezista. 

Posle odvajanja lezista i podloske nosac optiokog nisana se stegne u 
„ J^,c+i ^Kin^^np filrom (si. 91 na se alatom u vidu siljka 
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SI. 8 — Odvajanje razdvajaca sa oprugom iz sanduka 



ili izbijacem j 



•II J M 



C. 3 V V 

tela nosaca optickog nisana. 



nanize, a odvrtkom od 

oaiguraca 



M.I 




SI. 9 — Rasklapanje mehanizma 
za stezanje nosaca. optickog nisana 



40. 



— Rasklapanje optickog nisa- 
na, izuzev skidanja gumene ocne skoljke 
koje se obavlja njenim svlacenjem sa 
okulara, izvodi se samo u tehnickim 
jedinicama koje su za to osposobljene 

i opremljene. 



5. PREGLED SNAJPERSKE PUSKE 
U RASKLOPLJ ENOM STANJU 

41. — Pregledom snajperske puske 
u rasklopljenom stanju treba da se 
proveri ispravnost i kompletnost poje- 
dinih sklopova, podsklopova kao i is- 
pravnost delova. S tim ciljem se mere 
pojedine dimenzije delova, kao i odre- 
deni zahtevi na mehanizmima i sklo- 
povima. Kontrolisu se dimenzije i sile 
opruge, a vizuelnim pregledom prove- 
rava se da nema mehanickih ostecenja. 
Delovi na vaznim kliznim povrsinama, 
kao i na ostalim povrsinama ne smeju 
da budu istroseni preko dozvoljene 
mere. Takode na tim povrsinama ne 
sme biti tragova korozije. Na delovima 
koji imaju navoje proverava se da nije 
doslo do ostecenja navoja, kako na 
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vijcima tako i na navrtkama. Prorezi za odvrtku na glavama pojedinih 
viiaka moraju biti bez ostecenja. Na svim delovima, podsklopovima 
i sklopovima prcverava se povrsinska zastita (brunir ili boja). Delovi koji 
nisu povrsinski zasticeni posebnom prevlakom moraju biti premazam tan- 
kim slojem odgovarajuceg podmaza. Svi delovi, podsklopovi i sklopovi 
moraju biti bez necistoea raznog porekla. 

42. _ Pregled i kontrola cevi: cev kao jedan od najvaznijih delova 
posebno se kontrolise i pregleda. Pre pregleda i kontrole unutrasnjosti 
cevi (leziste metka i vodiste zrna) treba dobro ocistiti a zatim osusiti. 
Naipre se unutrasnjost cevi vizuelno pregleda. Ocena nagrizenosti vodista 
zrna se obavezno utvrduje i upisuje u tehnicku knjiziou snajperske puske, 
a izrazava se u procentima. Posebnu paznju obratiti da nema prosirenja 
ili »naduvavanja« cevi, da nije doslo do ostecenja bocnih povrsina zlebova 
cevi, da na prelaznom konu9u (odmah ispred lezista metka) polja nisu 
znatnije ostecena kao i da nema drugih ostecenja, bilo na lezistu metka 
ili vodistu zrna. Nakon vizuelnog pregleda unutrasnjosti cevi potrebno 
j e obaviti vizuelni pregled svih spoljnih povrsina cevi, kao i delova 1 
sklopova koji su navuceni na cev. Cev spolja takode ne sme imati meha- 
nickih ostecenja, kao i svi delovi i sklopovi koji su navuceni na cev. Poseb- 
nu paznju obratiti da nema uboja na »celu« cevi, na povrsini na koju se 
naslanja telo zatvaraca. Ovi uboji su posledica prekomernog rada zatvaraca 
na »prazno«, tj. bez metka. 

43. — Posle vizuelnog pregleda cevi, spoljnih i unutrasnj.ih povr- 
sina pristupa se kontroli kalibra i »pravoce« cevi. Kontrola kalibra cevi 
se ostvaruje pomocu garniture kontrolnika za kalibar (si. 10). Postupak je 
sledeci: rasklopljena puska, odnosno sklop cev — sanduk i kundak se 
postavi tako da se osloni na radni sto na potkov kundaka i u torn polozaju 
se pridrzava jednom rukom. Drugom rukom se uzima kontrolnik na kome 
stojd oznaka 7,92 mm i propusta kroz cev da padne pod uticajem sopstvene 
tezine u unutrasnjost sanduka (si. 11) u koji je prethodno stavljena cista 
krpa koja ce zastititi kontrolnik da se pri padu ne osteti. Posle ovoga uzima 
se kontrolnik sa oznakom 7,93 mm i obavlja isti postupak. Zadnji kon- 
trolnik za kalibar koji prode kroz cev nesmetano je, u stvari, izmerem kali- 
bar cevi. 

44. — Kontrolnik .precnika 7,96 mm je najveci koji sme da prode 
kroz cev. Ukoliko prolazi kontrolnik ciji je precnik 7,97 mm, to je znak da 
je kalibar cevi suvise prosiren, te cev treba u odgovarajucoj radionici 
zameniti po posebnom postupku. 

45. _ posto je kalibar cevi izmeren postupkom koji je prethodno 
iznet, uzima se kontrolnih iz garniture za merenje (si. 12) »pravoce« cevi, 
ciji je precnik za 0,01 mm manji od precnika kontrolnika kojim je izme- 
ren kalibar (zadnji koji je slobodno prosao kroz cev) i propusta se da pod 
uticajem sopstvene tezine bez zadrzavanja prode kroz cev. Ako ovako 
odabran kontrolnik prode kroz cev bez zadrzavanja, »pravoca« cevi je 
dobra. Ukoliko ne prode, cev nije dovoljno prava i potrebno ju je ispraviti. 
Duzina svakog kontrolnika u garnituri za merenje »pravoce« cevi je 
200 mm. 



23 



46. — Nakon provere kalibra i »pravoce« cevi pristupa se kontroli 
»ceonog« zazora (dubine lezista metka) koja se obavlja na sledeci naoin: 

Sklop cev — sanduk — kundak se oslanja na radni sto ili puSkarski 
naslon. Zatim se uzima kontrolnik minimalnog »ceonog« zazora (si. 13) 
d stavlja u leziste metka. Posle ovoga nosac zatvaraca se zajedno sa telom 
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SI. 10 — Garnitura kontrolni 
ka za provem kalibra cevi 




SI. 11 



Kontrola kalibra 
cevi 



zatvaraca stavlja u sanduk puske l dovodi 
u polozaj neposredno pred zabravljiva- 
nje. Zatim se na sanduk puske postavlja 
dinamo-metar oznake 686 47 0570 (si. 15) 
i nosac zatvaraca potiskuje napred sve dok 
se zatvarac potpuno ne zabravi. Sila pri 
kojoj mora doci do zabravljivanja ne sme 
da prede velicinu od 10 daN, sto se oci- 

tava na dinamo-metru kojim se zatvarac potiskuje (si. 15). Posle provere 
zabravljivanja minimalnim kontrolnikom vxceonog« zazora pristupa se 
proveri zabravljivanja maksimalnim — eksploatacijskim kontrolnikom 
(46,20 mm) »ceonog« zazora (si. 14). Postupak je isti kao i prethodni s torn 
razlikom sto ne sme doci do zabravljivanja (ni delimicnog) ako se na 
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SI. 12 — Garnitura kontrolnika za proveru pravoce cevi 




SI. 14 — Kontrolnik »max.-ekspl.« ceonog zazora 
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zatvarac deluje silom od 30 daN. Ukoliko dode do zabravljivanja, snaj- 
perska puska se upucuje na re vizi ju. 

47. — Kontrola aksijalmog zazora dzmedu cela zatvaraca i cela cevi 
proverava se lisnatim kontrolnicima. U vodice zatvaraca u sandiuku puske 




M in.1 5 



SI. 15 — Dinamo-metar za provem »sile zabravljivanja« 



postavlja se samo telo zatvaraca — ski op uz upotrebu alata oznake 
686 49 0420, a u leziste metka u cev se postavi kontrolnik »ceonog« zazora 
»minimalni« (sa oznakom 46,00) i izvrsi se zabravliivanie tela zatvaraca. 





SI. 16 — Provera ceonog zazora na pusci 



Sipkom za ciscenje cevi deluje se kroz cev na celo zatvaraca tako da zatva- 
rac legne svojim povrsinama za bravljenje na odgovarajuce povrsine na 
sanduku. Potom se lisnatim kontrolnicima meri aksijalni zazor izmedu 
cela cevi i cela zatvaraca (si. 17). Ovaj zazor mora da se krece u granicama 
od 0,05 do 0,35 mm. Ukoliko je veoi, puska se upucuje na reviziju. 

48. — Pregled tela zatvaraca (sklop) prethodno se obavlja vizuelno, 
pri cemu je potrebno obratiti posebnu paznju da nema naprslina ili uboja 
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na povrsinama tela zatvaraca. Povrsine (bradavice) za bravljenje se pa- 
zljdvo i detaljno pregledaju, a na njima ne sme biti uboja ill drugin 
ostecenja. 

Udarna igla mora lako da se krece u telu zatvaraca, a izvlakac se 
mora zakretatd i vracati u prvobitni polozaj pod dejstvom svoje opruge. 
Izvlakac ne sme biti okrzan, a vrh udarne igle mora biti bez udubljenja lli 
drugih ostecenja. 




SI. 17 — Provera zazora »cela cevi celo zatvaraca« 



Posle vizuelnog pregleda izvrsiti kontrolu potrebnih parametara kon- 
trolnioima prema navedenoj tabeli. 



Red. 

br. 



1. 



2. 



3. 



Naziv parametra koji se kontroliSe 



Minimalno zakretanje izvlakaca 



Polozaj izvlakaca u odnosu na 
tangentu otvora za smestai dna 

metka 



Visina zuba izvlakaca 



Izlazenje vrha udarne igle kada 
je poravnjena sa zadnjim delom 
tela zatvaraca 



Izlazenje vrha udarne igle kada 
je oslonjena na konus 



Propisana 
velifiina 
mm 


Oznaka 
kontrolnika 


Prikazano 
na sllci 


min 12 


68249 0170 


18 


10,7—11 


682 49 0180 


19 


1,65—1,9 


687 47 1020 


20 


1,4—1,55 


687 47 0980 


21/1 


1,52—1,7 


687 47 0990 


21/2 
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SL 18 — Provera minimalnog zakretanja izvlakaca 




SI. 19 — Provera polozaja izvlakaca 
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SI. 20 — Provera visine izvlakaca 





SI. 21 — Provera visine udarne igle 



Navedeni zahtevi prikazani su na slici 22. U slucaju nezadovoljenja 
nekog od zahteva ne dozvoljavaju se nikakve intervencije struganja de- 
lova, vec se zahtevi ostvaruju izborom delova. 




SI. 22 — Polozaj izvlakaca i igle u telu zatvaraca 



49. — Regulator gasova odvojiti od kornore gasnog povratnika i vizu- 
elno ga pregledati. Tri otvora za prolazak barutnih gasova u kompresdoni 
prostor, a izbuseni su po obimu, kontrolisu se pomocu kontrolnika 
68246062 0, 633 113 002 i 682 46 060 (si. 23, 24, 25). Na kontrolnicima, 
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SI. 23 — Kontrolnik otvora za pozajmicu gasova 



za svaki otvor posebno, nalazi se strana »sme« d strana »ne sme«. Ukoliko 
na nekom od otvora prolazi strana »ne sme«, regulator gasova je potrebno 
zameniiti novim. Regulator gasova mora lako da se skida i namesta u ko- 
mori gasnog povratnika. Na dnu regulatora gasova sa spoljne strane, kao 
i unutrasnjosti moze da se nahvata nedozvoljeno veliki sloj zapecene garezi 
od barutnih gasova, pa ga je potrebno ostrugati pogodnim prirucnim 
alatom. 



30 



50. — Sem opsteg vizuelnog pregleda kod ciLindra gasnog povrat- 
nika obratiti paznju na ispust koji nailazi u odgovarajuca udubljenja na 
regulataru gasova (osigurava ga od zakretanja pri radu puske), koji ne 
sme biti iskrivljen ili da u korenu ima naprsline. 




SI. 24 — Kontroinik otvora za pozajmicu gasova 



51. — Nosac tela zatvaraca sa klipom , 
da nema mehanickih ostecenja ili drugih 
kod nosaca tela zatvaraca ne sme da svojim krajevirna nadvisaya ■povrsine 
na tekt nosaca zatvaraca, a mora tako biti naslonjen na krajeve da obezbedi 
obavezno poprecno pomeranje (klimanje) klipa. 

Hromni sloj na klipu ne sme biti okrzan, a otvori na glavi kkpa moraju 
biti prohodnd, bez zacepljenja. 




SI. 25 — Kontroinik otvora za pozajmicu gasova 



52. — Udarni mehanizam se pregleda na taj nacin sto se uz upotrebu 
kontrolnika d postupaka datim u tac. 70. ovog uputstva izvrse sve pred- 
videne provere sa datim zahtevima. Osovine pojedmih delova udamog 
mehanizma moraju lezati u svojim lezistima i pri ogbrtn [ » 
ne smeiu se bocno pomerati tako da ispadnu dz lezista. Udarna opruga 
kao i opruga razdvajaca paljbe moraju da budu svojim krajevirna ^os kn 
njene na odgovarajuce povrsine. Opruga razdvajaca paljbe svojim duzim 
krakom mora da se nalazi u zlebovima osovina udaraca, obarace i raz- 
dvajaca paljbe tako da ih osigurava od bocnog ispadanja iz lezista (rupa) 
na sanduku puske. 



31 



53 - — p ri pregledu unutrasnjdh povrsina sanduka posebnu paznju 
obratiti na povrsine za bravljenje »-bradavice«, koje ne smeju bdti na 
bilo koji nacin ostecene (okrzane, naprsle i slicno). 

Povrsine na umetku, koji je zakovan u prednjem delu sanduka (iza 
zadnjeg dela cevi), povrsine po kojima klizi nosac zatvaraca, kao i povr- 
sine po kojima klizi telo zatvaraca moraju biti bez dkakvih ostecenja 
(uboja, iskrivljenosti, natucenosti). 

Utvrdivac okvira taikode se pregleda da nema ostecenja i da se lako 
zakrece oko svoje osovine, odnosno da se pod dejstvom svoje opruge vraca 
u prvobitni polozaj. 

54. — Donja obloga mora lako da se odvaja od puske, a na drvenom 
delu ne sme da ima naprslina ili drugih mehanickih ostecenja, kao i na 
okwru donje obloge koji je od metala. Grivna koja pridrzava donju oblo- 
gu mora lako da se pomera duz cevi nakon zakretanja utvrdivaca grivne, 
a opruga koja se nalazi u grivni mora da radd normalno sa oba kraka. 

55. — Nosac optiokog nisana se nakon skidanja sa snajperake puske 
jedno sa nisanom pro vera va da nema ostecenja na kliznim povrsinama 

1 rep«) i da nije doslo do slabljenja pojedinih spojeva, a pogotovo 
navojnih. Grandcnik koji je zakovan na prednjem delu mora biti cvrst 
i bez ikakvog klimanja. Mehanizmi za utvrdivanje i osiguravanje moraju 
da rade lako i bez zaglavljivanja, a na njihovim delovima ne sme biti 
bilo kakvih ostecenja. Navoj na utvrdivaou se pregleda i proverd da nije 
ostecen, kao i navrtka utvrdivaca. Osigurac pod dejstvom svoje 
mora da lako radi u svom lezistu. 
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56 - — Pregled noza i noznice obavlja se tako sto se noz izvuce dz 
noznice i obavi vizuelni pregled. Secivo noza mora 'biti bez ostecenja 
mehanioke prirode. Izvaditi oprugu noza iz noznice i proveriti da ndje 
ostecena. U unutrasnjost noznice ne sme biti strandh tela ili necistoca 
(pesak, zemlja i si.). 



6. — LAKI REMONT 

^ 57. — Laki remont obuhvata radove na otklanjanje neispravnosti 
d ostecenja utvrdenih pri pregledu kao i neispravnosti i ostecenja nastalih 
pri eksploataciji ili usled borbenih dejstava, a u nadleznosti su jedinica 
i ustanova za tehnidko odrzavanje. 

58 - — lakom remontu obavlja se merenje i opravka snajperskih 
pusaka zamenom delova, nedeljivih spojeva i sklopova. 

59. — Radovi iz nadleznosti lakog remonta obavljaju se na mestu 
utvrdene neispravnosti ili ostecenja, u jedinici za tebnicko odrzavanje. 

— Pri lakom remontu mogu se na snajperskim puskama vrsiti 
sledece dorade i zamene delova uz udovoljenje zahtevima iz tacke 61 -=-105. 
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18. Grivna rukohvata 



Viiak rukohvata 
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Nosac musice 
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26. 



27. 



28. 



29. 



30. 
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Broj dela 
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Opruga obloge cilindra 



Izvlakac 



Opruga izvlakaca 



Utvrdivac izvlakaCa 



UtvrdivaC udarne igle 



Povratna opruga 



Vreteno povr. opruge 



Utvrdivac povr. opruge 



Opruga donosaca 



Utvrdivac okvira 



Utvrdivac opruge 



Dno okvira 




. spoj 



Vrsta radova 



PRIMEDBA 



3068 



3056 



6878 



3035 



6877 



3033 



3034 



6880 



3283 



32*84 



6897 



€895 



7063 



6884 



6830 



38. 


Opruga 


3083 


39. 


Osigurac navrtke 


6834 


40. 


Navrtka utvrdivaca 


6835 


41. 


' 

Opruga zuba noza 


5410 


42. 


Dugme noza 


5412 


43, 


Zub noza 


5410 


44. i 


Predica gajke 


3319 


45. 


Gajka 


3318 


46. 


Opruga noznice 


5420 


47. 


Visak ned. spoj 


3332 


48. 


Utvrdivac grivne 


6853 


49. 


Skoljka 


209.100. 
.0.003 


50. 


Nosac tela zatvaraca 
ned. spoj 


6872 



zamena 



zamena 



zamena 



zamena 



zamena 



zamena 



zamena 



zamena 



zamena 



zamena 



zamena 



zamena 



zamena 



zamena 



zamena 



zame 



zamena 



zamena 



zamena 



zamena 



zamena 



zamena 



zamena 



zamena 



raskivanje 



zamena 



zamena 
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7. SKLAPANJE SNAJPERSKIH PUSAKA I UDOVOLJENJE 

ZAHTEVIMA PRI ZAMENI DELOVA 

1) OPSTI uslovi 

61. _ Sklapanje snajperskdh pusaka se izvodi obratndm redom od 
rasklapanja. Pri ovome se najpre moraju .kompletirati delovi u sklopove, 
a zatim se ovi sklapaju u pusku — celinu. 

Puske se sklapaju redosledom koji je dat u daljem tekstu, a koji 
definise pastupke sklapanja koji se izvode pri zameni delova. 

Redosled radova za sklapanje pusaka, dat u ovom poglavlju Uput- 
stva, proistice iz tehnoloskog redosleda radova koji podrazumevaju odre- 
dene zahteve i odredene redoslede postavljanja delova na osnovi sklop 
cev — sanduk. Neki od zahteva mogu se izvesti i van ovog redosleda, 
kao sto je formiiranje svih odvojenih sklopova van sklopa cev — sanduk, 
pa zatim te sklopove ugraditi na puske, a moguce je nakon formiranja 
odvojenog sklopa odmah ovaj sklop ugraditi na osnovni sklop. Prema 
ovom drugom naoinu je i formiran redosled radova, sto moze biti povolj- 
nije ukoliko se u toku opravke ili srednjeg remonta ukaze potreba za 
zamenom samo jednog dela ili sklopa. 

Opredeljenje za jedan ili drugi vid organizovan j a sklapanja zavisi 
od vise faktora'kao sto su obim opravki, raspolozivi prostor, organizacija 
rada na opravoi oruzja i drugo. 

Da bi snajperska puska posle opravke, lakog ili srednjeg remonta 
zadovoljila svim takticko-tehnickim i funkcionalnim zahtevima, moraju 
se strogo postovati propisani postupci izvodenja radova pri zameni i pro- 
veri rada delova u sklopu uz koriscenje predvidenog kontrolnr>-rr°rnog 
alata. 

2) SKLAPANJE SKLOPOVA 

(1) SKLAPANJE UTVRDIVACA CILINDRA 

62. — Utvrdivac cilindra — nedeljivd spoj se normalno ne skida 
sa snajperske puske, ali ako se ukaze potreba za njegovom zamenom, on 
se moze izvrsiti. Utvrdivac oilindra — nedeljivi spoj (2 si. 26) postavlja 
se sa desne strane postolja zadnjeg nisana (1, si. 26), koje se nalazi na 
sklopu cev — sanduk, u otvor koji sluzi za njegov smestaj i okretanje 
pri utvrdivanju cdlindra na pusci. Ispravno postavljanje utvrdivaca cilin- 
dra na postolje zadnjeg nisana podrazumeva lakocu okretanja d *usagla- 
senost povrsina »a«. Povrsina »a« na utvrdivacu mora biti ravna ili niza 
od povrsine »a« na postolju zadnjeg nisana, sto se ostvaruje samo izborom 
utvrdivaca cilindra, a proverava u »otvorenom« polozaju utvrdivaca. 

Posle izbora utvrdivaca cilindra, koji ispunjava prethodne zahteve, 
pristupa se raskivanju levog kraja tela utvrdivaca cilindra na mestu »b« 
radi sprecavanja ispadanja iz postolja zadnjeg nisana na nacin prikazan 
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na slici 27 pomocnim alatom sa kupastim zavrsetkom i uglom od 90 °. 
Posle raskivanja kraja utvrdivac mora biti lako okretan uz mogucnost 
postavljanja u »zatvoren« polozaj u kome ne sme biti aksijalnog zazora 
(zatvoren polozaj je prikazan isprekidanim linijama na si. 26). 




63. — Ako se vrsi popravka 9poja utvrdavaca cilindra i postolja na 
sklopovima koji su dobiU zazor u eksploataciji, koristi se isti postupak 
raskivanja kraja »b« kao i pri ugradnji novog utvrdivaca cilindra. 
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(2) SKLAPANJE PREKLAPACA (PODSKLOPA) 

64. — Sklapanje preklapaca (podsklopa) i njegovo sta\ 
izvodi se redom obratnim od rasklapapnj a. 




pusku 



65 — Posle zamene nekog od ostecenih delova preklapaca podskL 
ivliania sa oprugom u postolje zadnjeg nisana treba proveriti: 
— mogucnost zakretanja preklapaca oko njegovih ispusta za u 



do 180 



o. 



mogucnost vracanja zakrenutog preklapaca za ugao 
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pocetni 

" — mogucnost vracanja u srednji polozaj preKiapaca pousnuuug ^ 
ili desno. Postojanje »mrtvog hoda« (nevracanje u srednji polozaj) ne do- 
zvoliava se pa se ceo preklapac podsklopa menja novim; 
~ ako su na puskama zamenjene gajke i preklapaci novim delovima 
ili ako ie iedan od ovih delova zamenjen delom od druge poiske : 
proveriti visina »H« preklapaca na puski (si. 28) kontrolom o 
?ina alatom oznake 687 49 0710 na naoin prikazan na slici 29. 





8L 28 — Polozaj preklapaca u odnosu na uzduinu osu cevi 



Mat se cilindricnim delom postavlja u cev, sa strane lezista metka 
a pokretni deo alata postavlja se iznad preklapaca. Kontrolnik se sasto]! 
od dva dela od kojih jedan deo obuhvata visine preklapaca na poloza- 
jima gajke od 1 do 5, a drugi deo podele od 5 do 10 

Pri proveri visine preklapaca gajka se mora postayljati u odgovara- 
juce polozaje, tj. broj daljine na preklapacu treba prd kontrok da odgo- 
vara broju stepenica na kontrolniku. U slucaju da neka od visina 
bude ispod donje granicne mere, na pusci mora biti zamenjen preklapac 
ili gajka. Ako je visina preklapaca veca od gornje granicne mere, potre- 
bno je ostrugati mesto oslanjanja gajke na postolju zadnjeg nisana do 
zadovoljenja visine prema kontrolniku. 
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Visina preklapaca »H«, data na slici 28, mora biti u granicama sle- 
decih velicina: 



1 - 


- od 


48,960 


do 


49,210 


2 - 


- od 


49,480 


do 


49,730 


3 - 


od 


50,110 


do 


50,360 


4 - 


- od 


50,850 


do 


51,100 


5 - 


- od 


51,680 


do 


51,930 


6 - 


- od 


52,620 


do 


52,870 


7 


od 


53,700 


do 


53,950 


8 - 


od 


54,900 


do 


55,150 


9 - 


- od 


56,270 


do 


56,520 


10 - 


- od 


57,850 


do 


58,100 



Povrsina postolja zadnjeg nisana, koja je obeljena struganjem, moze 
ostati nezasticena, odnosno bela. 




SI. 29 — Provera visine preklapaca (mera »H«) 



(3) SKLAPANJE DELOVA MEHANIZMA ZA OKIDANJE 

66. — Postavljanje regulatora paljbe, nedeljivi spoj, na sklop cev — 

sanduk izvodi se na sledeci nacin: 

Desnom rukom uhvatiti regulator paljbe u predelu vrha poluge regu- 
latora paljbe i ubaciti ga u sanduk sa desne strane, u profilisani prorez. 
Polozaj regulatora paljbe u momentu ubaoivanja u sanduk treba da je 
vertikalan. 
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Nakon ulaska celog tela regulatora paljbe u sanduk (ulazak a cilm- 
dricnog dela u otvor na levoj strani sanduka) regulator paljbe treba zakre- 
nuti u smeru kazaljke na satu (napred) sve dok prednji deo poluge regu- 
latora paljbe ne naide na desnu stranu sanduka. Posle ovoga mora se 
regulator daljim zakretanjem na desnu stranu postaviti u jedan od Polo- 
zaja (U — ukoceno ili J — otkoceno) koji su definisani zalazenjem brada- 
vica na poluzi regulatora paljbe u prorez na sanduku. 

Posle montaze regulatora paljbe treba proveriti mogucnost njego- 
vog prebaoivanja iz jednog u drugi polozaj rukom, pri cerau se ocenjuje 
ispravnost rada kao i »drzanje« u granicnim polozajima (utvrdivanje regu- 
latora paljbe na sanduku bez .pojave zazora). 

Prebacivanje regulatora paljbe iz polozaja »ukoceno« — »U« na polo- 
zai »otkoceno« — »J« i obrnuto mora se ostvaribi odredenom silom kojom 
se rukom preko dinamo-metra 868 47 073 deluje na ispust na poluzi 
regulatora paljbe (si. 30). Sila prebaoivanja mora biti u granicama 
3— 6daN, tj.: 




Si. 30 — Provera sile za prebacivanje regulatora paljbe 



— ako se na regulator paljbe deluje silama u granicama 3—65 daN, 
pomeranje iz proveravanog polozaja mora se ostvanti; 

— sila prebacivanja veca od 6 daN je van granica moguceg pome- 

ranja rukom, pa se ne tolerise; 

— sila prebacivanja regulatora paljbe manja od 3 daN takode se 
ne dozvoljava, jer u funkciji moze doci do »samoprebacivanja« regula- 
tora i do remecenja toka funkcije; 

— ako su sile prebacivanja van granicnih vrednosti 3—6 daN potre- 
bno ie izvrsiti neznatno povijanje poluge regulatora paljbe u smislu nje- 
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govog udaljavanja ili prdblizavanja desnoj povrsini sanduka. Ova inter- 
vene^ a na poluzi regulatora pal j be mora se izvoditi kada je ona izvan 
desne povrsine sanduka (oko 45° u odnosu na gornju povrsinu sanduka). 
Ako je sila prebacivanja manja od 3 daN, kraj poluge regulatora pal j be 
se mora saviti prema unutrasnjosti sanduka, a ako je ve6a od 6 daN, 
poluga regulatora paljbe se savija — udaljuje od sanduka (od desne stra- 
ne sanduka). Posle povijanja poluge regulatora paljbe on se dovodi pono- 
vo u »radni« polozaj i vrsi ponovna provera velicina sila prebacivanja. 

Ako se regulator menja i ugraduje novi regulator paljbe, potrebno 
je obaviti sledece: 

— montirati regulator paljbe prema prethodno opisanom nacinu; 

— zadovoljiti funkcionalne zahteve koji se odnose na sledece: 

— obezbediti mogucnost kasndje ugradnje poklopca (sanduka) udo- 
voljenjem merama na 87,5 i 7.5 datim na slici 31, mereno od sanduka do 
gornje ivice regulatora paljbe kada je ovaj u polozaj (1) »ukoceno«. Date 




SI. 31 — Regulator paljbe postavljen na pusku: 

1 — sanduk, 2 — regulator paljbe 



mere se ostvaruju doterivanjem poluge regulatora paljbe (struganjem 
turpijom). Velicine 87,5 i 7,5 kontrolisu se alatima oznake 683 47 0690 za 
meru 7,5 (si. 32) i alatom 686 47 0740 za meru 87,5 (si. 33). 

67. — Sklapanje razdvajaca paljbe (kod snajperske puske ima samo 
ulogu osiguraca prevremenog okidanja) podrazumeva njegovo postavlja- 
nje u sanduk sklopa cev — sanduk, a izvodi se uz prethodnu pripremu 
delova koja se sastoji od spajanja razdvajaca paljbe i opruge razdvajaca 
paljbe (si. 34). Kraci, savijeni krak opruge razdvajaca paljbe ubaci se 
u otvor na telu razdvajaca paljbe sa njegove leve strane, cime je izvr- 
sena delimicna priprema za sklapanje. 
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Delove, pripremljene na pretho- 
dni nacin, obuhvatiti palcem i kazi- 
prstom desne ruke i ubaaiti u sanduk 
sa donje strane kroz otvor za sme- 
staj okvira (si. 8) . 

Pri ubaoivanju razdvajaca paljbe 
sa oprugom u sanduk mora se voditi 
racuno o sinhrondzovanom ulasku 
kraka razdvajaca u prorez na desnoj 
strand sanduka i tela razdvajaca u 
donji deo sanduka, jer opruga razdva- 
jaca svojim duzim krajem zakrece 
razdvajac, sto otezava sklapanje. 

Posle ubacivanja razdvajaca palj- 
be sa oprugom u sanduk potrebno 
je pomocnom osovinom, radiondcke iz- 
rade, dovesti do poklapaoja otvora 
na razdvajaou paljbe (2) i opruzi (3) 
sa otvorom za vezu osovdne (4) sa 
sandukom (1). sliika 35. Pomocnu 
osov-inu, kojom se dovode otvori na 
delovima do poklapanja sa otvorom 
na sanduku, postaviti sa desne strane 




SI. 32 — Provera visine regulatora paljbe 




SI. 33 — Provera profila regulatora paljbe 
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SI. 34 



Spajanje razdvajaca paljbe sa njegovom oprugom 



sanduka kako bi se mogla dzbaciti kada se u sandoik ubaci osovina (4) sa 
leve strane sanduka. Polozaj delova posle sklapanja treba da odgovara 
prikazanom polozaj u na slici 35. 




SI. 35 — Razdvajac paljbe sa oprugom i osovinom u sanduku puske: 

1 — sanduk, 2 — razdvajae paljbe, 3 — opruga razdvaja£a paljbe, 4 — osovina razdvajaca paljbe 
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Razdvaiac paljbe, posle sklapanja, mora imati slobodno kretanje — 
>tanje oko osovine. Od prikazanog polozaja na slioi 35 pa do zakre- 
>g koii se postize potiskivanjem kraka razdvajaca paljbe na mestu 
» a « do izjednacavanja sa gornjom povrsinom rebra na sanduku, kretanje 
razdvajaca paljbe mora biti bez smetnji. Posle pustanja kraka razdvajaca 
paljbe iz zakrenutog polozaja on se mora vratiti u prvobitni polozaj ener- 
gicno, pod dejstvom svoje opruge, bez mestimicnog zadrzavanja. Ovu pro- 
veru izvesti uzastopno nekoliko puta radi uocavanja mogucriosti povre- 
menog zastajanja. Ovo se posebno mora proveriti ako se radi o razdva- 
Su palibe koii se ugraduje kao nov u mehanizam delova za ofcidanje. 
irri ovim proverama, s obzirom na to da osovina razdvajaca paljbe jos 
uvek nije osigurana protiv ispadanja iz sanduka, mora se pribeci pndr- 
zavanju osovine obuhvatajuci sanduk rukom preko osovine. 

Levi, duzi, kraj opruge razdvajaca paljbe koji se oslanja na zadnji 
deo sanduka treba prebaciti u leva deo unutrasnjosti sanduka, kako ne Oi 
smetao postavljaju sledecih delova mehamzma. 

08. — Da bi se udarac sa udarnom oprugom ubacio u sanduk (u sklop 
cev _ sanduk), mora se prethodno pristupiti piipremi delova koja se 
sastoji u postavijanju udarne opruge na 
udarac u polozaj koid omogucava ugradniu 
u sanduk. Udarna opruga se srednj'im de- 
lom navuce na cilindrione ispuste tela 
udaraca (si. 36) , kojii sl-uze kao vodeci delo- 
vd opruge. Krajevi opruge se zatim zakace 
za ispuste na drugom delu udaraca (giavi 
udaraca), cime je cstvareno i drzanje orpu- 

ge na udaracu. 

Udarac sa oprugom, pripremljen na 
opisan nacin. obuhvata se rukom u predelu 
glave pri cerou se ujedno pridrzavaju i 
kraai zabacene onruge da se ne odvoje od 
udaraca u fazi ubacivanja u sanduk. Uba- 
civanje udaraca u sanduk izvodi se u za- 
dnjem delu sanduka pri cemu otvor za oso- 
vdnu udaraca (telo udaraca) mora biti zao- 
krenut tako da osa otvora bude u pravcu 
uzduzne ose sanduka. U ovom polozaj u 
udarac se dovodii do mesta njegove veze 
sa sandukom posle cega se izvrsi zakreta- 
nje udaraca sa oprugom za 90° uz dovo- 
denje do poklapanja otvora za osovdnu na 
udaracu i sanduku (si. 37). Osovdna (4, 
si. 38) se ubacuje sa leve strane sanduka 
(1) pri cemu se mora postaviti iznad levog 
kraka opruge razdvajaca paljbe, koji osigu- 
rava osovdnu da ne ispadne iz sanduka. 
Na ovaj nacin je osigurana osovina razdva- 
jaca paljbe koja je vec bate postavljena 
u sanduk, ali niije bila osigurana jer je 
krak opruge bio nenategnut. Postavlja- 




Sl. 36 — Udarac i udarna opru- 
ga pripremljeni za ubacivanje 
— vadenje iz sanduka: 

1 — udarna opruga, 2 — udarac 
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HHBffi 




SI. 37 — Odvajanje — sastavljanje udaraca sa oprugom u sanduk puske 




SI. 38 — Udarad sa oprugom i osovinom u sanduku: 

l - sanduk, 2 - udaraC, 3 — udarna opruga, 4 — osovina udarafia 
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njem osovine udaraca iznad kraka opruge razdvajaca paljbe «tvanm je 
prednapon ovog dela opruge koji osigurava osovine. Proyera obe postav 
liene o^vine protiv ispadlnja iz sanduka postize se potiskivanjem oso- 
j "X Jtrane sanduka pri cemu ne sme doei do njihovog aks« 
neranja i ispadanja levog kraja opruge razdvajaca paljbe iz kanala na 
osovinama (kanali se nalaze uz levu unutrasnju povrsmu sanduka). 

Desni zakaceni krak udarne opruge (3, si. 38) za udarac (2) se sada 
moze otkaciti od udaraca i spustiti u unutrasnjost sanduka 
opruge ostaje zadrzan na glavi udaraca. On ce se spustiti u unutrasnjost 
sanduka tek posle montaze preostalih delova mehanizma. 

Udarac se mora slobodno okretati oko svoje osovine, sto se Pjoverava 
njegovim zakretanjem - povlacenjem nazad i pustanjem napred uz pn- 
drztvanje kraka udarne opruge koji je zakacen za glavu udaraca. 

69 - Pre postavljanja obaraca i zapinjace u sanduk potrebno je da 
se otvor za prolaz obarace u prostor izmedu branika i sanduka oslobodi 
od levog kraka opruge razdvajaca paljbe i desnog kraka udarne opruge 
koji eventual™, pokrivaju otvor i onemogucavaju prolaz obaraci. 

Obaraca se ubacuje u sanduk sa gornje strane pri cemu jspusl ; za 
zahvat prsta pri okidanju mora da ude u prostor formiran izmedu brani- 
ka obarace i donjeg dela sanduka. 

Zapiniaca sa oprugom priprema se za sklapanje sa obaracom odvo- 
jeno s ? r^odrazume P va postavlj^anje opruge (2, si. 39) u 

• "ace (1, si. 39) i postavljanje ovako pripremljemh delova u polo- 



•JM 




SI. 39 - Ubacivanje zapinjade sa oprugom u obaracu (sanduk) 

1 — zapinjafia, 2 — opruga zaplnjafie 
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zaj za sklapanje. Da bi se sprecilo ispadanje opruge zapinjace iz zapi- 
njace, potrebno je da se deo opruge koji ulazi u zapinjacu namaze mascu 
za konzervdranje, sto ce pridrzavati oprugu dok se ona sa zapinjacom 
ne ubaci u obaracu. Ubacivanje zapinjace sa oprugom u leziste u obaraci 
vrsi se sa gornje strane sanduka, iznad obarace (si. 39). 

Naikon postavljanja zapinjace sa oprugom u obaracu potrebno je izvr- 
siti dovodenje do poklapanja otvora za osovinu na obaraci i zapinjaci sa 
otvorom na sanduku, pomocni alatom — osovinom, kojd se postavlja sa 
desne strane sanduka. Posle ovoga moguca je ugradnja osovine obarace, 
koja se ubacuje u sanduk sa leve strane. Ona vezuje obaracu a zapinjacu 
sa sandukom i oko nje se okrecu ovi delovi. 09iguranje osovine obarace 
protiv ispadanja iz sanduka vrsi takode levi krak opruge razdvajaca palj- 
be, koji se pri ubacivanju osovine obarace mora poddci iznad osovine i 
ubaciti u kanal osovine koji je na levoj strani unutrasn j osti sanduka. 
Podizanje levog kraka opruge razdvajaca paljbe iznad osovine obarace 
ostvaruje se pomocnim alatom na slican nacin prikazan na slici 40, koja 
pokazuje podizanje kraka udarne opruge. 




SI. 40 — Podizanje krajeva opruge pomocnim alatom 



Desni krak udarne opruge, koji se nalazi na dnu sanduka, mora se 
takode podici i zakaciti na zadnji desni kraj obarace pre potpunog ubaci- 
vanja osovine obarace istim alatom kojim je podizan levi krak opruge 
razdvajaca paljbe. 

Levi krak udarne opruge se tek sada moze otkacitd od glave udaraca 
i spustiti u unutrasn jost sanduka na levi zadnji kraj obarace. 

Provera ispravnosti montaze delova i njihovog funkcionisanja ostva- 
ruje se poti9kivanjem zapinjace nadole prema obaraci, koja se posle pusta- 
nja mora vratiti u prvobitni polozaj pod dejstvom svoje opruge. Provera 
rada obarace postize se povlacanjem nazad prstom imitirajuci okidanje. 
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Pustanjem obarace iz zadnjeg polozaj a, ona mora biti vracena napred 
potiskivana kracima udarne opruge, koji se nalaze na njenom zadrvjem 
kraiu Zastajanje obarace se ne dozvoljava. Kada je obaraca u prednjem 
polozaju, ne sme biti »mrtvog hoda« — klimanja, vec ona mora biti 
drzana od udarne opruge koia je potiskuje u zadnjem delu. 





i — 



SI. 41 — Delovi mehanizma za okidanje (polozaj I): 

regulator paljbe, 2 - obaraCa, 3 - udarac, 4 - sanduk. 5 - razdvajaC paljbe 



70 — Pri proveri delova mehanizma za okidanje moraju se obuhva- 
m svi' delovi koji ucestvuju i svi tehnickd zahtevi koji garantuju dsprav- 
nost funkciomisanja mehanizma. Ako je «u okviru mehanizma z a okidanje 
doslo do zamene nekog od delova, bice potrebne odredene intervencije 
na delovima radi zadovoljenja zahteva i mera 'koje su proizilazile u poje- 
dinim kombinacijama i polozaj ima. 

Karakteristicni polozaji delova mehanizma za okidanje su: 

POLOZAJ I — regulator paljbe (1) postavljen je u >>otkoceni« polo- 
zaj, a zatvaraci su van oruzja. Delovi su postavljeni u polozaj - P^^h- 
ci 41 sa obaracom (2) koja je povucena nazad - kao u »okmutom« .polo- 
zaju U ovom stanju — polozaju delova mehanizma proventi: 

_ visinu udaraea (3) od gomje povr&ne sanduka (4, mera 12 mm) 
alatom oznake 683 47 107 i visinu 15,5 mm, kada je udarac (3) potisnut 
nadole, prema obaraci, istim alatom. 

Provera prethodnog zahteva, alatom 683 47 107 0, izvodi se na nacrn 
prikazan na sMci 42 uz okretanje alata za 180° (u honzontalnoj ravm). 

Strana kontrolnika sa merom 12 mm ne sme da dohvati udarac pri 
prelazu preko njega, sto se odnosi na drugu stranu kontrolnika sa merom 
15 5 mm P Potiskivlnje udaraea (3) pri kontroli velieme 15 5 mm vrsi se 
pomocnim alatom — sipkom u predelu ispusta na glavi udaraea; 
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SI. 42 — Provera visine udaraca 



— vdsinu kraka razdvajaca paljbe (5, mera 3,9 mm), mereno od gor- 
nje povrsine sanduka (4) alatom oznake 683 47 124 0. Pri ovoj proveri 
udarac (3) mora biti oslonjen (drzan) na ispust tela razdvajaca (5). 

Provera ovog zahteva alatom 683 47 124 izvodi se prema prikazu 
na slici 43 pri cemu je kontrolnik ubacen sa gornje strane sanduka, iznad 
vrha kraka razdvajaca pal j be (5). Donja strana kontrolnika ne sme da 
dahvati do razdvajaca pal j be, sto je znak da je proverena velicina veca 
od 3,9 mm. Ako kontrolnik dohvata do kraka, mera je manja od 3,9 mm 
pa se povrsina »a« mora ostrugati turpi jom; 




SI. 43 — Provera visine kraka razdvajada paljbe 
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— velicinu zahvata udaraca (3) i ispusta na telu razdvajaca paljbe 
(5), koja treba da iznosi 1,7 mm. Ova velicina se proverava vizuelno na 
osnovu velicine otiska zuba udaraca (3) na ispustu tela razdvajaca paljbe 
(5) ili obelezavanjem linije koja oznacava mesto do kojeg zub udaraca 
(3) nailazi na ispust tela razdvajaca paljbe (5). Lnmija se obelezava iglom, 
a trag igle je lako uocljiv jer je povrsina brunirana. Skka 44 prikazuje 
izgled i velicinu zahvata udaraca na ispustu tela razdvajaca paljbe, odvo- 
jenog od oruzja, radi ociglednije ilustracije ostalog traga zahvata l obele- 
zene linije koja oznacava granicu 
zalazenja udaraca. Velicina zahva- 
ta na puskama osmatra se na is- 
pustu razdvajaca koji je izveden 
iz zahvata sa udaracem potiskiva- 
njem na povrsinu »a« (si. 41). Pre 
izvodenja ispusta razdvajaca iz za- 
hvata sa udaracem treba pustiti 
obaraou da se vrati u prednji po- 
lozaj i da se pripremd za zadrzava- 
nje udaraca koji ce se neznatno 
zakrenuti posle iskljucivanja raz- 
dvajaca dz zahvata sa udaracem. 
Potiskivanjem udaraca (3) na me- 
stu »b« razdvajac paljbe ce pod s 
dejstvom svoje opruge biti vracen 
u ponovni zahvat sa udaracem. 

POLOZAJ II — regulator paljbe 




d i velidina zahvata 
razdvajacu paljbe 



»otko 



a t^xu ^atvoraca (2) sa nosacem zatvaraca (3) nalazi se u sanduku 
prednjem krajnjem polozaju — zabravljeno stanje zatvaraca. Obara- 

3 




SI. 45 



lehania 



l - 



regulator paljbe, 2 - telo zatvaraca, 3 - nosac tela zatvaraca, 4 - sanduk, 5 - obaraca, 
CB 6 - udarac, 7 - razdvajac paljbe 
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ca (5) se nalazi u prednjem krajnjem polozaju, a ostali delovi u polozaju 
prikazanom na slaci 45. U ovom polozaju delova treba proveriti sledece: 

— velicinu zahvata zuba obarace (5) i ispu9ta na glavi udaraca (6) 
koji treba da bude 3 mm. Provera ove velicine posfcize se vizuelno na 
osnovu velicine traga na kontaktnim povrsinama obarace (5) i -udaraca (6). 
S obzirom na to da je u sklopu mehanizma trag na kontaktnoj povrsini 
zuba obarace nepristupacan za osmatranje i ocenu velicine zahvata, to se 
ocena o velicini zahvata donosi na osnovu traga na dspustu udaraca. Ako 
je trag zahvata slabo uocljiv, moze se povuci granicna linija na udaracu 
i na osnovu njenog polozaja oceniti velicina zahvata; 

— velicina zazora 0,2 mm izmedu zuba na telu udaraca (6) i ispusta 
na telu razdvajaca paljbe (7). Proverava se vizuelno ili mernim listicem 
koji se uvlaci u nastali zazor. 

POL02AJ III — regulator paljbe (1) postavljen je u polozaj »ukoce- 
no«, telo zatvaraca (2) i nosac zatvaraca (3) su u sanduku (4) u prednjem 
krajnjem — zabravljenom polozaju, a obaraca (5) u prednjem polozaju. 
Ostali delovi mehanizma postavljeni su u polozaj prdkazan na slici 46. 
U ovom polozaju delova proveriti sledece: 



3 




SI. 46 — Delovi mehanizma za okidanje (polozaj III): 

1 — regulator paljbe, 2 — telo zatvaraca, 3 — nosac tela zatvaraCa, 4 — sanduk, 5 — obaraca, 

6 — udarae, 7 — razdvajac paljbe 



— velicinu zahvata tela regulatora paljbe (1) i zadnjeg dela obara- 
ce (5) koji ostvaruje kocenje obarace odnosno onemogucava njeno okre- 
tanje oko osovine i ispustanje udaraca (6) iz zahvata sa obaracom (5) ako 
bi se aktivirala obaraca. Telo regulatora (1) u ovom polozaju zalazd i dznad 
zadnjeg ispusta zapinjace (7), sto takode sprecava i njeno okretanje oko 
osovine. 
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Takode treba proverita i diiugi slucaj kocenja — kada je udarac 
u »okinutom« polozaju, oslonjen na zadnji deo tela zatvaraca (2). Da bi 
se mehanizam doveo u ovaj polozaj, treba: 

— prebaaiti regulator paljbe (1) na »otkoceni« polozaj; 

— izvrsiti okidanje povlacenjem obarace (5), sto ce dovesti do oslo- 
badanja udaraca (6) iz zahvata sa zubom obarace (5). Udarac ce se zausta- 
viti uz zadnjd deo tela zatvaraca (2); 

— prebaciti regulator paljbe (1) na polozaj »ukoceno«. 

Posle ovoga, u ovom polozaju delova rukom proveritii mogucnost 
zapinjanja udaraca (6), odnosno mogucnost prelaska zuba na glavi udara- 
ca preko ukocene obarace. I ovaj nacin kocenja telom regulatora paljbe 
mora da spreci zapinjanje udaraca. 




SI. 47 — Delovi mehanizma za okidanje (polozaj IV): 

l — regulator paljbe, 2 — telo zatvaraca, 3 - nosac tela zatvaraca, 4 — sanduk, 5 — obaraca, 

6 — udaraC. 7 — razdvajac paljbe, 8 — zapinjafia 



POL02AJ IV — regulator paljbe (1) postavljen je u polozaj »otko- 
ceno«, telo zatvaraca (2) sa nosacem zatvaraca (3) je dovedeno u »medu- 
polozaj« (polozaj iznad zapetog udaraca), na pribHzno polovini hoda u 
sanduku (4). Obaraca (5) je povucena nazad, a udarac (6) je drzan od 
ispusta (zuba) razdvajaca paljbe (7). Ostali delovi mehanizma su u polo- 
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zaju koji je prikazan na slici 47. U ovom polozaju delova proveriti sle- 
dece: 

— postojanje zazora izmedu zuba udaraca (6) i zapinjace (8) povla- 
cenjem zapinjace nazad pri cemu ona ne sme kontaktirati sa zubom 
udaraca; 

— velicina zalazenja zuba udaraca (6) ispod zuba zapinjace (8), koja 
treba da iznosi 1,8 mm. Pro vera se obavlja vizuelno ill obelezavanjem 
linije na udaracu pored ivice zuba zapinjace. 

Posle provere zazora i zahvata pomeranjem zatvaraca napred do 
potiskivanja kraka razdvajaca paljbe oslobodice se udarac drzanja od 
ispusta na telu razdvajaca paljbe. 

U ovom momentu udarac mora da se pomerd (zakrene) i osloni na 
zapinjacu. 

Zadovoljenjem navedenih zahteva u polozajima delova mehanizma 
za okidanje I, II, III i IV garantuje se ispravnost f unkciondsan j a meha- 
nizma koja se manifestuje sledecim radnjama: 

— kada je zatvarac sa nosacem u prednjem krajnjem polozaju — 
zcbravljeni polozaj, a regulator paljbe na otkocenom polozaju, povlace- 
njem obarace nazad mora se ostvariti aktiviranje udaraca. Nakon ovoga 
udarac mora biti energicno zakrenut ka telu zatvaraca i zaustaviti se tek 
posle udara o njegov zadnji deo; 

— ne pustajuci prst sa obarace (obaraca je u »okinutom« polozaju) 
izvrsiti zapinjanje udaraca povlacenjem tela zatvaraca, preko nosaca za- 
tvaraca, nazad do krajnjeg zadnjeg polozaja. Posle ovoga telo zatvaraca 
sa nosacem zatvaraca vratiti napred u zabravljem polozaj. Udarac, zapet 
na ovaj nacin, s obzirom na to da se obaraca jos uvek drzi povucena 
nazad, treba da bude zadrzan zubom zapinjace. Ovo drzanje mora biti sve 
do pustanja obarace da se vrati u prednji polozaj kada njeni ispusti pre- 
uzimaju drzanje udaraca koji je sada dzasao iz zahteva sa zapinjacom 
(kada se obaraca vraca u prednjd polozaj zapinjaca se zakrece nazad); 

— ponovnim povlacenjem obarace mora se ostvariti aktiviranje uda- 
raca, tj. mora se izvesti okidanje; 

— okidanje — aktiviranje udaraca u toku kretanja tela zatvaraca 
sa nosacem zatvaraca napred (ali pre zabravljivanja) ne sme da nastane 
ako se povlaci obaraca. Ovu funkciju obavlja razdvajac paljbe koja drzi 
zapet udarac sve do neposrednog zabravljivanja kada nosac zatvaraca 
desnim ispustom zakrece krak razdvajaca paljbe d izvodi telo razdvajaca 
paljbe iz zahteva sa udaracem; 

— rad delova u »ukocenom« polozaju opisan je u objasnjenju funk- 
cije delova mehanizma za okidanje — polozaj III. 

U slucaju da se pri proveri navedenih funkcionalnih zahteva ne zado- 
volje pojedini zahtevi, pored dozvoljenih intervencdja, koje su opisane, 
moze se vrsiti i izbor — selekcija delova. 

Posle konstatovanja zadovoljenja svih zahteva u pogledu funkcioni- 
sanja delova mehanizma potrebno je proveriti osiguranje osovina protiv 
samoispadanja iz sanduka aksijalnom silom koja mora biti min. 25 daN. 
Sila se ostvaruje preko dinamo-metra — alata rukom. Potiskivanje svih 
osovina vrsi se sa desne strane sanduka, normalno na njegove bo6ne 
strane, u osi osovina. 
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Naoin izvodenja provere 
ovog zahteva alatom oznake pre- 
ma crtezu 686 470 890 dat je na 
slici 48. 

Nakon zavrsenog sklapanja 
potrebno je proveriti stilu okida- 
nja koja treba da bude u grani- 
cama 1,5—2,5 daN. Provera ove 
9ile obavlja se alatom oznake 
684 23 003 0, kojam se deluje na 
obaracu u smeru okidanja, ho- 
rizontal™ (si. 49). Radi sigurni- 
j eg ocenjivanja realnosti izme- 
rene sile okidanja merenje oba- 
viti vise puta. Pri proveri sile 
okidanja regulator paljbe treba 
da je u polozaju »otkoceno«, a 
telo zatvaraca sa nosacem za- 
tvaraca u krajnjem prednjem 
— zabravljenom polozaju. 

U slucaju da je sila okida- 
nja veca od gornje granicne me- 
re potrebno je izvrsiti glacanje 
povrsine udaraca i obarace koje 
ucestvuju u procesu okidanja. 
Silu manju od 1,5 daN po pra- 
vilu ne treba ocekivati. 

Glacanje povrsina na udaracu izvodi se kada je udarac u .okinutonw 
polozaju. U ovom polozaju povrsina zuba udaraca su pnstupacne za gla- 
5anje finim brusnim kamenom (belegijom) iU smdrglom na platnu J* 400. 
Glacanje ovih povrsina vrsi se usmereno prema lmiji koja je paralelna 
stranicama udaraca. 
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Glacanje povrsina na zubu obarace je zbog neprdstupacnosti povrsina 
otezano, ali se moze ostvariti smirglom na platinu. 



(4) SKLAPANJE UTVRDIVACA OKVIRA 

71. — Sklapanju delova za utvrdivanje okvira na snajperskim pu- 
skama pristupa se posle zamene delova, koji su istroseni ili polomljemi, no- 
vim delovima. Sklapanje se izvodi prema polozaju delova prikazanom na 
sldci 50 na kojoj su definisani i zahtevi za velicinu izlaza vrha utvrdivaca 
okvira u odnosu na sanduk (A), odnosno njegov prorez za smestaj okvira. 

Sklapanje se izvodi sledecim redosledom: 

— u utvrdivac okvira (2) postaviti oprugu (3) sa polozajem kraieva 
opruge utvrdivaca okvira prema slici 50; 
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SI. 50 — Polozaj delova za utvrdivanje 

okvira: 

1 — branik obara£e, 2 — utvrdivaC okvira, 3 — 
opruga utvrdivafia, 4 — osovina utvrdivafia 

— ovako pripremljeni delovi, koji se pridrzavaju jednom rukom, uba- 
cuju se u dvostrani ispust na braniiku obarace (1) uz potiskivanje utvrdivaca 
(2) prema braniiku (1) kako bi se savladala opruga (3). Otvor na utvrdivacu 
okvira se poklapa sa otvorima na stranama ispusta branika; 

— kako je otezano do vesta, do potpunog poklapanja otvora na delovima 
zbog opruge koja se pomera i remeti saosnost otvora, potrebna je pomocna 
osovina oznake 679 47 2390 ciji je vrh konusan, cime ce se delovi postaviti 
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lakse u odreden polozaj. Ova pomocna osovdna moze ostati na sklopu dok 
se izvrse sve provere zahteva, pa tek kasnije izvaditi je i ugraditi odgova- 
rajucu osovinu (4). 

Posle postavljanja delova na opisani nacin potrebno je proveriti isprav- 
nost rada utvrdivaca okvira u smislu mogucnosti njegovog zakretanja poti- 
skavanjem donjeg dela utvrdivaca. Pustanjem utvrdivaca okvira posle 
potpuno moguceg zakretanja on se mora vratiti energicno u prvobitni 
polozaj pod dejstvom njegove opruge. 

Ako je na pusci smanjena samo opruga (3), a utvrdivac okvira (2) ostao 
nezamenjen, treba ocekivati zadovoljenje svih zahteva koji ce se objasniti 
kasnije u okviru ovog poglavlja. 
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SI. 51 — Provera velicine izlaza vrha utvrdivaca okvira 



Ako je na pusci zamenjen utvrdivac okvira (2) novim utvrclavacem, 
obavezne su intervene je (struganje) na mestima »a« d »b« (si. 50) da bi se 
zadovoljili zahtevi za ispravndm funkcionisanjem delova. 

Alatom oznake 683 47 065 proverava se velioina izlazenja yrha zuba 
utvrdivaca okvdra (2) u odnosu na zadnji prorez sanduka (A si 50) koji 
iznosi od 0,5 do 1,5 mm. Provera se izvodi postavljanjem alata 683 47 065 
u sanduk (mesto za okvir) pri cemu se jedna od kontrolnih povrsma oslanja 
na sanduk, a druga na vrh zuba utvrdivaca okvira (si. 51). S obzirom na 
granice velicine izlaza vrha zuba utvrdivaca okvira kontrolnik je dvo- 
strano izveden sa razlikom ostalih i kontrolnih povrsina 0,5, odnosno 

1,5 mm. 

Ako je izlazenje vrha zuba za utvrdivanje okvira manje od 0,5 mm, 
mora se pristupiti struganju povrsine »a« utvrdivaca okvira dok se ne 
dobiie trazena mera. 
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Ako je izlazenje vrha zuba za utvrdivanje okvira vece od 1,5 mm, 
struganje utvrdivaca akvira vrsiti na mestu »b«. Pri ovome se mora voditi 
racuna da se ne poremeti »visina utvrdivanja okvira«, fcoja se kontrolise 
alatom oznake 686 49 022 0. Ovim alatom proverava se postavljanje okvira 
na pusku sa maksimalnim dimenzijama. Alat se na pusku mora postaviti 
lako, bez potiskivanja utvrdivaca okvira prstom i ne sme se pomerati. 
U slucaju da utvrdivac ne zalazi za zub na alatu potrebno je utvrdivac 
okvira strugati na mestu »b«. Pri ovome se mora voditi racuna o ocuvanju 
velicine 0,5 — 1,5 mm. 

Ako postoji vertikalni zazor — klimanje, mora se zameniti utvrdivac 
okvira no vim utvrdivacem koji ima vece mere od otvora za osovinu do 
vrha zuba utvrdivaca okvira. Pri struganju povrsina »a« i »b« mora se 
ostvariti naleganje min. 60% od mogucih. 

Posle provera i zadovoljenja zahteva vrsi se ugradnja osovine utvr- 
divaca okvira (4, si. 50) uz prethodno vadenje pomocne osovine iz sklopa. 

Krajeve postavljene osovine (4) raskovati — osigurati protiv ispadanja 
alatom radionicke izrade, ciji je kraj kupastog zavrsetka sa uglom od 
90°. Raskivanje se vrsi udarcima cekica, sa obe sptrane osovine, uz naizme- 
nicno oslanjanje suprotne strane osovine na ravnu povrsinu. 

Zavrseni sklop utvrdivaca okvira proveriti posle raskivanja osovine 
bez zadrzavanja utvrdivaca predvidenim alatima. 



(5) SKLAPANJE KUNDAKA 

Ova faza sklapanja izvodi se u slucajevima kada je sklop sanduk -- 
cev bilo potrebno brunirati i u slucajevima zamene kundaka ili nekog od 
elemenata za vezu kundaka i sanduka novim, ispravnim delovima. 

72 - — Ako je kundak bio prethodno skinut sa puske zbog brundranja 
sklopa cev — sanduk i ponovo postavljen na istu pusku, sklapanje se izvodi 
na sledeci nacin: 

— u zadnji deo sanduka (6) postaviti kundak (1, si. 52) koji se. ako teze 
ulazi u sanduk, nabija udarcima gumenog ili plasticnog cekica. Nabijanje 
kundaka se ne mora ostvariti do kraj a vec nesto vise od polo vine mogu- 
ceg zalazenja u sanduk; 

— u zadnji deo sanduka (6) postaviti spojnicu kundaka (3), a sa zadnje 
strane, kroz otvor na kundaku, ubaciti vijak kundaka (2) uz prethodno 
postavljanje podloske vijka kundaka (4) i elasticne podloske (5). Pri postav- 
ljanju podloske vijka kundaka (4) treba proveriti mesto njenog naleganja 
u kundaku, jer se moze dogoditi da je pri rasklapanju ostala podloska upre- 
sovana u drvo. Ako bi se postavile dve podloske, smanjila bi se efektivna 
duzina navoja u spojnici kundaka, jer bi zavrtanj kundaka ostao pomeren 
nazad. U slucajevima kada je otvor za oslanjanje podloske u kundaku 
pomeren zbog veceg broja stezanja mogu se postaviti dve podloske vijka 
kundaka; 

— navijati vijak kundaka (2) specijalnim kljucem oznake 647 323 012, 
cime se vrsi njegovo uvijanje u spojnicu kundaka (3). Navijati sve dok 
kundak (1) ne dohvati celo (dno) otvora za smestaj kundaka (1) u san- 
duku (6); 
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SI- 52 



sanduka 



1 — kundak, 2 — 



Jak kundaka, 3 — spojnica kundaka, 4 — podloSka 
daka, 5 — elastiCna podloSka, 6 — sanduk 



— navojna veza vijka kundaka (2) i spojnice kundaka (3) mora se 
ostvariti momentom 1,5 daN/m. Ovaj moment se proverava momentmm 
kljucem oznake 647 421 002 (si. 53). Obrtanje zavrtnja kundaka moment- 
nim kljucem se vrsi sve do ostvarivanja spoja velicine momenta 1,5 
daN/m. 

73. — Posle ostvarivanja navojne veze vijka i spojnice kundaka (kun- 
daka i sanduka) treba proveriti velicine zazora izmedu zadnjeg kraja san- 




Sl. 53 — Provera veze vijka kundaka sa kundakom i sanduk 





lilt 


M 





■ 
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duka i kundaka koji mora iznositi min. 0,4 mm (si. 54). Ako je zazor manji, 
potrebno je rucnom testerom izvrsiti struganje na kundaku, po celom obi- 
mu (si. 55). Pri struganju mora se voddti racuna da dubina struganja ne 
bude veca od velicine zidova sanduka na mestu njegove veze sa kundakom. 
Zazor izmedu dna spojnice kundaka (3) i sanduka (4, si. 54) proverava se 



3 A 




SI. 54 — Zazor izmedu spojnice, kundaka i sanduka: 

1 - kundak, 2 - vijak kundaka, 3 - spojnica kundaka, 4 — sanduk 



pre postavljanja kundaka (1). Normalno, ova velicina treba da je veca od 
0,4 mm, sto obezbeduje naleganje konusne spoljasnje povrsine spojnice na 
konusnu povrsinu otvora sanduka, cime se ostvaruje »drzanje« spojnice pri 
navijanje vijka kundaka. 

74. — Pri ugradnji novih kundaka izazor, prikazan na sLici 54, je 
manji od 0,4 mm, sto treba povecati struganjem testerom na nacin dat za 
ostvarivanje ovog zazora. 

Posle zavrsetka svih navedenih radova za ostvarenje veze kundak — 
sanduk postavlja se gumeni potkov kundaka. 

75. — Ako se na pusku ugraduje nov potkov sa gumenom oblogom, 
mora se posle zavrsene ugradnje izvrsiti poliranje kompletnog profila 
potkova i kundaka radi usaglasavanja povrsina. PoMranje se izvodi na 
dvostranoj polir-masini (tocilo) ili na masini za poliranje drveta sa tra- 
kom smdrgle na platnu (si. 56). Posle poliranja potrebno je izbrdsati kundak 
i potkov gumenom oblogom, a polirana mesta na kundaku premazati 
lanenim uljem da bi se poistovetiila nijansa poliranih i nepoliranih mesta 
kundaka. Zavrtanj se navija sve dok se ru/kohvat cvrsto ne spoji sa san- 
dukom, tj. dok se ne ostvari veza bez klimanja rukohvata. 



58 




SI. 55 — Ostvarivanje zazora izmedu kundaka i sanduka 




SI. 56 — Poliranje, usaglasavanje povrsina potkova i kundaka 




(6) SKLAPANJE RUKOHVATA 



76. _ p re postavljanja rukohvata na sanduk potrebno je sa njegove 

gornje strane navuci grivnu rukohvata, a u otvor sa donje strane staviti 

podmetac vijka kundaka. 

Ovako postavljene delove staviti na sanduk i pricvrstiti vdjkom ruko- 
hvata na koji je prethodno navucena podlozna plooica. 

Vijak se navija sve dok se rukohvat ne spojd cvrsto sa sandukom, tj. 
dok se ne ostvari veza bez klimanja. 



(7) SKLAPANJE ELEMENATA PREDNJEG NlSANA 



Pri sklapanju elemenata prednjeg nisana (si. 57) moguca su dva 
slucaja: 

77. — Kada je bila odvijena samo musica, iizvrsiti navijanje nove, 
u nosac musice alatom oznake 678 23 0170 do visine od 48 mm od ose 
cevi. Navijanje dzvrsiti pazljivo jer je navojni deo musice uzduzno prore- 
zan i rasiren pre termiake obrade, sto je u sklopu osigurava od samood- 

vijanja. 

2 




i — 



SI. 57 — Elementi prednjeg nisana: 

nosae muSice, 2 — muSica, 3 — postolje prednjeg ni§ana 



Visina 48 mm predstavlja polaznu meru za viziranje, pa se stoga kon- 
trolise alatom oznake 687 49 0800 (si. 58). Kontrolna povrsina je ispust 

sa tri stepena visina: 
49,3 mm prednji deo, 
48 mm srednji deo, 

46,7 mm zadnji deo kontrolne povrsine. 

Ako vrh musice odstupa od srednje kontrolne povrsine, mora se musica 
odviti ili zaviti sve dok se ne ostvari visina od 48 mm. 
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SI. 58 - Provera visine prednjeg nisana 



.VI- 



Navojna veza musice i nosaca musice osigurana je protiv si 
iania a provera se vrsi kombinovanim alatom oznaka: 

1- 686 47 1440 koji se sastoji od dela za zahvat musice sa mogucmoscu 
njenog okretanja i dela preko kojeg se ostvaruje obrtni momenat (tocak 

sa uzetom) ^ ^ dinamo _ metra preko kojeg se ostvaruje sila rukom 

moeucnoscu ocitavanja ostvarene sile (si. 59). 
Sea ne sme da se odvija momentom manjim od 4 daN/cm a u 
slucaiu kontrole opisanim alatima s obzirom na to da radijus tocka sda 
na dlnamo^metru ne sme biti manji od 2 daN. Ako se ostvara obrtanje pn 

rfln «nm labav i musica se mora zamemti. 




SI. 59 — Provera navojne veze prednjeg nisana 



78. 



pravcu bude priblizno u osi cevi. Spoj nosac prednjeg niss 
musice je sa preklopom, pa se montaza izvodi rucnom presom 
ceki6a. 



>gova montaza se ostva- 
2g nisana vodeci racuna 
osu cevi (si. 57) i da po 

n,isana — nosac 
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Pri postavljanju nosaca musice voditi racuna da radijalna pomeranja 
i pomeranja po pravcu budu svedena na najmanju meru kako spoj ne t>i 
oslabio. Kontrola aksijalnog pomeranj a izvodi se alatom oznake 686 47 0430 
na nacin prikazan na slici 60. Nosac musice ne sme da se pomeri pri 
dejstvu sile manje od 25 daN. 




■. 



■ 

... 






SI. 60 — Provera spoja nosaca i postolja 

prednjeg nisana 

Odgovarajuci preklop koji garantuje da se nosac nece pomeriti obezbe 
duje montaza delova istih grupa prikazamh u sledecoj tabeli: 



Grupa 



NosaC rnuSice 



Postolje prednjeg niSana 



I 


10,035—10,050 


10,00 —10,018 


II 


10,050—10,063 


10,018—10,036 



Merenje precnika nosaca musice vrsiti mikrometarskim merilom za 
spoljasnja merenja opsega — 25 mm i tacnosti ocitavamja 0,001 mm, a 
otvora u postolju prednjeg nisana mikrometarskim merilom za unutrasnja 
merenja opsega 9 — 12 mm sa tacnoscu ocitavanja 0,001 mm. 

Nakon ugradnje nosaca musice na postolje prednjeg ndsaina namomti- 
rati musiou i izvrsiti sve provere iz tacke 77. 
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Zbog lakseg »pronalazenja mete« pri viziranju vrh musice mora da 
zauzima odreden polozaj po pravcu u odnosu na osu cevi. Odstupanje 
moze biti max. 0,45 mm na obe strane. Kontrola se izvodi stavljanjem 
alata oznake 687 48 0640 u zastitni otvor predinjeg nisana (si. 61). 




SI. 61 — Provera polozaja prednjeg nisana po pravcu 



Prorez na alatu je povecan u odnosu na premiik vrha musice za 0,9 mm 
obuhvata nisan ekstremno pomeren u jednu stranu. 





SI. 62 — Pomeranje nosaca musice po pravcu 



U slucaju odstupanja vrha musice na stranu vise od 0,45 mm vratiti 
nosac musice na suprotnu stranu. 

Pomeranje nosaca musice po pravcu izvodi se alatom oznake 67647 0580 
(si. 62). 

(8) POSTAVLJANJE ZADNJE PREDICE NA KUNDAK 

79. — Donja predica — nedeljiv spoj postavlja se u prorez kundaka 
(elipsasto udubljenje na donjoj strani kundaka) i za njega vezuje sa dva 
vijka predice. 

Pri postavljanju donje predice i uvijanju vijka puska mora biti okre- 
tiuta za 180° i oslonjena o sto ili naslon za montazu kako hi se obezbedila 
stabilnost puske i mogucnost cvrsceg zatezanja zavrtenjeva. 

Kod kundaka koji su ranije bili ugradeni na puske zbog iscupanog 
materijala pri odvdjanju vljaka pri rasklapanju predice dozvoljava se po- 
punjavanje ostecenog otvora drvenim konusnim cepom uz prethodno uma- 
kanje u lepak. Posle susenja lepka moze se izvrsiti navijanje vijaka. 



(9) POSTAVLJANJE REGULATORA PROTOKA GASOVA NA PUSKU 

Iz komore gasnog povratnika preporucuje se skidanje regulatora pro- 
toka gasova uvek kada je puska na opravci u radionici. Kada se puska ski- 
ne cilindar gasnog povratnika, regulator protoka vise nije utvrden i moze 
se vrlo lako skinuti, pa i izgubiti. Zbog toga se on d skida sa puske bez 
obzira da li ga je potrebno popravljati ili zameniti. 

Sklapanje regulatora podrazumeva njegovo ubacivanje u komoru gas- 
nog povratnika neposredno pre stavljanja cilindra gasnog povratnika na 
pusku. 

Regulator ima samo jedan moguci polozaj za ubacivanje u komoru 
gasnog povratnika kada on moze uci u nju sve do oslanjanja venca regu- 
latora na kraj komore. Iz ovog polozaj a potrebno je izvrsiti zakretanje 
regulatora levo ili desno i dovesti jedan od kanala za utvrdivanje od strane 
ispusta na cilindru gasnog povratndka vertikalno. 

S obzirom na to da na regulatoru postoje tri brojevima oznacena polo- 
zaja, obicno se regulator protoka gasova postavlja u srednji polozaj (polo- 
zaj 2), jer je to polozaj u kome regulator mora da stoji u uslovima normal- 
nog koriscenja puske. 

(10) SKLAPANJE DONJE OBLOGE 

Sklapanje donje obloge podrazumeva postavljanje okova obloge na 
donju oblogu — telo uz zadovoljenje potpunog zalazenja profilisanog ispu- 
sta na donjoj oblozi u okov obloge. U slucajevima ugradnje nove donje 
obloge na pusku dozvoljava se struganje profila obloge. Posle postavljanja 
okova obloge na oblogu osigurati okove na oblozi povijanjem trouglastih 
zareza do njihovog zalazenja u drvo. 
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(11) SKLAPANJE CILINDRA GASNOG POVRATNIKA 



80. — Ako je rasklapanje eilindra vrseno zbog ugradnje nove obloge 
dozvoljava se obrada njenih krajeva radi omogucavanja sklapanja. Obrada 
krajeva obloge eilindra vrsi se turpijom za obradu drveta i po duzim i po 
profilima koji zalaze u lezista obloge, pri cemu se mora ocuvati »cvrstma« 
sklopa — drzanja obloge na cilindru. 

81. „ posle montaze stare ill nove drvene obloge u sklopu se dozvo- 
ljavaju zazori prikazani na slici 63. 
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SI. 63 — Zazori u sklopu eilindra gasnog povratnika 



(12) POSTAVLJANJE DONJE OBLOGE NA PUSKU 

82. — Ako je ugradena nova donja obloga, dozvoljava se struganje 
prednjeg profila na oblozi turpijom za obradu drveta. Struganje se moze 
izvoditi i radi korekedje profila da se obezbedi nailazenje grivne na oblogu, 
kao i da se radi skracivanja duzine obloge obezbedi okretanje utvrdivaca 

grivne. 

Posle izvrsenih doteiivanja donja obloga ne sme imati uzduznog po- 
meranja osim pomeranja koja dozvoljava opruga grivne, koja ima ulogu 
potiskivanja obloge uz prednji deo sanduka. 



(13) POSTAVLJANJE GASNOG POVRATNIKA NA PUSKU 

83. — Ako je na sklopu vrsena zamena eilindra (nedeljivi spoj), do- 
zvoljava se struganje turpijom radi obezbedenja mogucnosti sklapanja — 
postavljanja povratnika na pusku, i to: 

— na prednjem delu eilindra radi zadovoljenja zazora izmedu regu- 
latora protoka gasova i kraja eilindra mesta »a« i »b« prikazana na slid 64. 

— na zadnjem delu eilindra radi omogucavanja zakretanja utvrdivaca 
eilindra mesto »a« (si. 65). 
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SI. 64 — Zazori sklopa gasnog povratnika 

Mesta na kojima je vrsena intervener] a struganjem turpi jom mogu 
ostati povrsinski nezasticena (obeljena). Ako se zahtevi ne zadovolje, moze 
doci do krivljenja cevi posle utvrdivanja povratnika ili, pak, povratnik 
moze imati uzduzno pomeranje zbog povecanih zazora izmedu utvrddvaca 
cilindra i cilindra. 

Posle zadovoljenja svih zahteva i postavljanja povratnika na pusku 
treba da se izvrsi provera pravoce cevi prema propisanim postupcima i 
zahtevima za pravocu cevi. 



a 




SI. 65 — Utvrflivac gasnog povratnika (nacin utvrdivanja) 
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Ispust na cilindru (mesto »a«, si. 64) treba da drzd regulator protoka 
gasova u izabranom polozaju, sto se proverava vizuelno na osnovu zahvata 
ispusta na cilindru i kanala na regulatoru i probom mogucnosti zakretanja 
regulatora protoka gasova levo i desno. 

(14) SKLAPANJE TELA ZATVARACA (SKLOP) 

g4. _ u telo zatvaraca postaviti oprugu izvlakaca i izvlakac, pa tako 
postavljene delovi osigurati protiv ispadanja utvrdivacem izvlakaca. Posle 
ovoga namontirati udarnu iglu i osigurati je protiv ispadanja utvrdivacem 
udarne igle. 

85. — Za sklapanje sklopa tela zatvaraca nisu potrebni nikakyi spe- 
cijalni alati vec se koriste samo prirucni — bravarski alati (cekic i razni 
izbijaci). 

Utvrdivac udarne igle se, s obzirom na spoj sa preklopom, mora ugra- 
diti u sklop tela zatvaraca udarcima cekicem. U slucaju da sklop posle pro- 
vere ne zadovolji pojedindm zahtevima mora se rasklopiti pri cemu se ko- 
risti cekic i izbijac (radionicke izrade ili iz pribora). 

Utvrdivac udarne igle, pored uloge da spreci ispadanje udarne igle iz 
tela zatvaraca, ima i ulogu osiguraca protiv ispadanja utvrdivaca izvla- 
kaca, tako sto delimicno pokriva i njegov, posebno profilisani kraj. Provem 
ovog zahteva izvesti vizuelno na osnovu velicine zalazenja utvrdivaca 
udarne igle preko utvrdivaca izvlakaca ili potiskivanjem utvrdivaca izvla- 
kaca sa suprotne strane izbijacem. Ovo se takode moze koristiti pri dono- 
senju zakljucka o ispravnosti montaze sklopa. Sklopljeno telo zatvaraca 
mora da zadovolji sve zahteve iz taoke 48. 

(15) SKLAPANJE NOSACA ZATVARACA (NEDELJIV SPOJ) 

86. — Nosac zatvaraca aklapa se navijanjem klipa na nosac zatva- 
raca, okretanjem kliipa u smeru kazaljke na satu, sve dok venae na klipu 
ne dohvati nosac zatvaraca. Ako je klip prethodno pripadao starom sklopu i 
od njega odvojen zbog popravke (ponovnog hromiranja), dovesti ga pri na- 
vijanju da se otvor za utvrdivac klipa poklopi sa otvorom na nosacu 
zatvaraca. 

Ako se nesto zamenjuje, mora se zadovoljiti mera 281,6 ±0,15, a zatim 
izbusiti otvor precnika 3,1mm za ugradnju utvrdivaca klipa (3, si. 66). 

Provera duzine 281,6 + 0,15 vrsi se alatom oznake 687 49 065 na 
nacin prikazan na slioi 67. 

Busenje otvora 3,1 mm izvodi se na vertikalnoj busilici uz primenu 
sledecih alata: 

stezni alat za busenje oznake 673 49 057 0; 

spiralna burgija precnika 3 mm, preostrena, sa ravnim celom, JUS 
K.D3.020 HSS; 

spiralna burgija precnika 3,2 mm, JUS.K.D3.020 HSS. 

Naoiii busenja klipa sa nosacem zatvaraca prikazan je na slici 68. 
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Posle obavljanja navedenih zahteva moze se ugraditi utvrdivac khpa 
(3) koii se mora osigurati protiv samoispadanja zakivanjem sa obe strane. 
Zakovana mesta se ostruzu turpijom i ispoliraju do izjednacavanja sa po- 
vrsinama nosaca zatvaraca. 




SI. 67 ■ 
pa na 



- Provera polozaja kli- 
nosacu tela zatvaraca 



Si. 68 — Busenje otvara na utvrdivacu klipa 



87. _ Utvrdivaci klipa (3) se ne mogu koristiti vise puta, vec se u 
sklop uvek ugraduju novi utvrdivaci. Posle zakivanja utvrdivaca vrh klipa 
mora imati poprecno pomeranje (klimanje), i to do 0,5 mm mereno na 
prvom prstenu klipa, koristeoi za proveru alat oznake 688 49 010 (slika by). 
Poprecno pomeranje klipa pozeljno je proveriti i pre busenja otvora za 
utvrdivac i pre zakivanja utvrdivaca klipa radi garantovanja sigurnog 
zadovolienia zahteva koiima mora da odgovara definitivno zavrseni sklop. 
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Posle izvedenog zakivanja utvrddvaca klipa potrehno je izvrsiti kontrolu 
diu2aniskog polozaj a klipa (mera 281,6 mm) kako bi se otkrile eventualne 
greske nastale u toku navijanja ili busenja otvora za utvrdivac klipa. 




SI. 69 — Provera poprecnog klimanja klipa 



(16) SKLAPANJE ZATVARACA (SKLOP) 




SI. 70 — Provera p 



•lozaja tela zatvaraca u 
zatvaraca 



Sklapanje zatvaraca se izvodi 
kao pripremna faza sklapanja oru- 
zja, a ima za cilj postavljanje sklo- 
pa tela zatvaraca iu nosac zatvara- 
ca (nedeljiivi spoj). 

Rad tela zatvaraca u nosacu 
zatvaraca mora biti dspravan, tj. 
kretanje mora biti lako, bez za- 
glavljivanja i zastajanja >u toku po- 
meranja kroz spiralne kanale. 

Telo zatvaraca mora posle skla- 
panja sa nosacem zatvaraca da sa 
zaclnje strane ild nadvisava dli da 
se utapa u odnosu na povrsinu no- 
saca zatvaraca za man. 0,5 mm, sto 
se provera va alatom oznake 683 47 
067 (si. 70). Pni ovoj proveri telo 
zatvaraca mora se dovesti u sod- 
bra vljeni polozaj «, tj. polozaj u ko- 
me se ono nalazii u prednjem po- 
lozaju (prema klipu). Jednom ru- 

kom se pnidrzava <u ovom poloza- 
ju, a drugom rukom se plocastim 
kontrolnikom proverava polozaj 
zadnjeg dela tela zatvaraca u od- 
nosu na povrsinu nosaca zatvaraca. 
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Kontrolnik za proveru ovog zahteva je izveden dvostrano pn cemu 
rovera polozaja zadnjeg dela tela zatvaraca izvodd u dve faze okreta- 
n kontrolnika, a zadrzavajuci stalno isti polozaj tela zatvaraca u nosacu 
araca uz potiskivanje tela zatvaraca napred— nazad. 
Ukoliko se ne ispuni ovaj zahtev, zameniti telo zatvaraca. 



(17) POSTAVLJANJE ZATVARACA NA PUSKU 



88 — Ako je na pusca zamenjeno telo zatvaraca novim ili je ugra- 
den zatvarac koji je ranije pripadao drugoj pusci, potrebno je proveriti i 

zadovoljiti sledece zahteve: 

— Pocetak zakretanja zatvaraca u toku zabravljivanja mora se ostva- 
riti na udaljenju od cela tela zatvaraca do cela cevi 2—2,5 mm. 

Kod ovog modela puske je prumenjeno tzv. obrtno zabravljivanje kod 
koieg se telo zatvaraca, pri kretanju napred, neposredno ispred cevi 
(2—2 5 mm) okrene, pri cemu odgovarajuci ispusti sa spiralmm povrsma- 
ma zalaze u sanduk na cijem prednjem delu postoji otvor za bravljenje 
(takode sa spiralnim povrsinama). Na ovaj nacin je ostvareno zabravlji- 
vanje — zatvaranje puske. Pri svom pomeranju napred kroz sanduk zatva- 
rac (1) se krece pravolinijski sve do dspusta na umetku (2) kada dobivsi 
od niega obrtni impuls, prelazi u obrtno kretanje. Momenat prelaska za- 
tvaraca iz pravolinijskog u obrtno kretanje definise se, indirektno, merom 
od cela cevi (3) do cela tela zatvaraca (1), 2—2,5 mm (si. 7). 

S obzirom na to da je ova mera proizlazna i rezultira iz lanca velikog 
broia tolerisanih slobodnih mera delova koji ucestvuju, ona se pn ugrad- 
nii novih zatvaraca ostvaruje doterivanjem - struganjem kose povrsine 
na telu zatvaraca, koja pocinje na 4,8 mm od cela zatvaraca i postavljena 
ie u odnosu na osu zatvaraca pod uglom 39° (15, si. 71). 




SI. 71 — 

1 — zatvaraC, 2 



zakretanja zatvaraca 

umetak, 3 — telo cevi 
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Odrzavanje momenta pocetka zakretanja tela zatvaraca u zahtevanim 
granicama 2 — 2,5 mm je vazno iz sledecih razloga: 

— ako je mera veca od mere 2,5 mm, nece se moci ostvariti zabrav- 
ljivanje tela zatvaraca, jer ispusti sa spiralnim povrsinama na telu zatva- 
raca nisu jos uvek postavljeni iznad spiralnih povrsdna na sanduku; 

— ako je mera manja od 2 mm, nastace zabravljdvanje zatvaraca 
kasnije, sto ce imati za posledice vece sabijanje i deformacije cahure metka 
koji se u toj fazi vec nalazi u lezistu metka u cevi. 

Provera momenta pocetka zakretanja zatvaraca izvodi se kompletom 
alata koji sacinjavaju: 

1 — Kontrolnik oblika zadnjeg dela nosaca zatvaraca skracene du- 
zine u odnosu na nosac zatvaraca, koji se ugraduje na pusku, oznake 
686 49 043 0. 

2 — Merna plocdca velicine 2 mm oznake 683 47 063 0. 

3 — Merna plocica velicine 2,5 mm oznake 683 47 064 0. 

Obe plocice su oblikovane prema oslonoj povrsind na cevi i ispustu na 
umetku. Plocice se postavljaju na celo cevi okretanjem zareza za smestaj 
ispusta na umetku na levu stranu, tj. na desnoj strani ostaju (isecci koji 
omogucavaju smestaj izvlakaca. 

Polozaj kontrolnika pri proveri momenta pocetka zakretanja tela 
zatvaraca dat je na slici 72. 

Kada se ispred tela zatvaraca postavi plocica debljine 2 mm, teio 
zatvaraca treba da kontaktira sa umetkom (preko uglovne povrsine) i da 
zapocne zakretanje u smeru zabravljivanja (na desnu stranu posmatrajuci 
sa zadnje strane puske). 

Kada se ispred zatvaraca postavi plocica debljine 2,5 mm, telo zatva- 
raca ne sme da dohvati do umetka (do uglovne povrsine) pa ne sme doci 
ni do zakretanja zatvaraca. 

Ako nisu zadovoljeni zahtevi za pocetak zakretanja zatvaraca, na za- 
tvaracu se vrsi struganje kose povrsine na nacin prikazan na slici 73 ili 
zamena tela zatvaraca novim (ako se pocetak zakretanja ne ostvaruje ni 
sa plooicom debljine 2 mm). 

»Ceoni zazor« na puskama mora se nalaziti u granicama 46,00 — 46,10 
mm uz uslov da se MIN. kontrolnik mere 46,00 mm »zabravi« silom ma- 
njom od 98,06 N i MAX. 46,10 mm »ne zabravi« pod dejstvom sile 294,18 N 
kojom se deluje na telo zatvaraca, preko nosaca zatvaraca. Ceoni zazor ie 
razlika rastojanja izmedu prelaznog konusa u lezistu metka u cevi do cela 
otvora za smestaj dna metka na prednjem delu zatvaraca, mereno preko 
MIN. i MAX. kontrolnik a ceonog zazor a. 

Ova velicina u sklopu oruzja je proizlazna i viseznacno definisana, 
pa je njeno zadovoljenje obavezno a provera potrebna zbog nemoguonosti 
direktnog merenja a ni drugog nacina saznanja ispravnosti sklopa. 

Radi ilustracije na slici broj 74 daje se prikaz ceonog zazora kod ove 
puske sa oznakom delova koji ucestvuju u njegovom ostvarivanju (cev, 
zatvarac, nosac zatvaraca, sanduk itd.). 

Pre provere ceonog zazora puska se mora pripremiti u smislu ciscenja, 
i to posebno lezista metka i cela tela zatvaraca (mesta oslanjanja kontrol- 
nika za ceoni zazor). 
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SI. 73 — Doterivanje kose povrsine na zatvaraeu radi ostvarivanja pocetka zakre- 

tanja 

2 




SI. 74 — Ceoni zazor i delovi sklopa koji ucestvuju u formiranju zazora: 

- telo zatvaraCa, 2 - nosaC tela zatvaraCa, 3 - sanduk, 4 oslone povrline za bravljenje, 5 - 

utvrdivac cevi 



Za proveru ceonog zazora koriste se kontrolnici teojd obezbeduju indi- 
rektnu kontrolu u smislu konstatovanja zadovoljenja datih zahteva u akvi- 
ru granica koiima se ocenjuje ispravnost sklopa, d to: _ 

— kontrolnik oblika skracenog metka mere 46,00 mm, koji se za ovu 
pusku deklarise kao MIN. kontrolnik ceonog zazora, oznake 682 49 027 0; 

— kontrolnik oblika skracenog metka mere 46,10 mm koji se ! za ovu 
pusku deklarise kao MAX. kontrolnik ceonog zazora, oznake 682 49 029 U; 

— kontrolnik oblika skracenog metka mere 46,20 mm, koji se za ovu 
pusku deklarise kao EKSPLOATACIJSKI kontrolnik ceonog zazora, oznake 

682 01 1920. .„ . , . a 

Kontrolnici MIN. i MAX. se koriste kao granicni za ugradnju novih 

zatvaraca na puske, a eksploataoijski za puske koje su u upotrebi kao gra- 
nicni kontrolnik kada se na pusoi mora izvrsiti korekcija ceonog zazora 
(putem zamene tela zatvaraca). Kao krajnji eksploatacijski ceoni zazor 
uzima se zabravljivanje kontrolnika mere 46,20 mm silom manjom od 
294 18 N Ako se zamenom tela zatvaraca sa merama koje elimimsu pove- 
cani ceoni zazor ne zadovolje polazni zahtevi za ceoni zazor, mora se 
vrsiti zamena cevi. 

Dinamo-metar, oznake 686 47 057 0, kojim se mere granicne sile za- 
bravljivanja, sa repernim oznakama za sile: 

— 98 06 N za MAX. silu zabravljivanja MIN. kontrolnika 46,00 mm; 

— 294,19 N za MIN. silu zabravljivanja MAX. kontrolmka dimenzija 
46,10 mm odn. 46,20 mm ne sme da zabravi. 

Ceoni zazor proverava se predvidenim alatima koji se na puslku po- 
stavljaju prema slici 16, odnosno 75. 

U leziste metka postavljaju se kontrolnici ceonog zazora, naizmenicno 
MIN. a zatim MAX. ill EXPL. 

Kod ove puske »zabravlj.ivanje« je potpuno zatvaranje — pnlaz za- 
tvaraca sa nosacem zatvaraca do zadnjeg dela cevi uz uslov da se u lezistu 
metka nalazi MIN. ikontrolnik ceonog zazora velicine 46,00 mm Pri oyome 
se zatvarac mora zakrenuti oko svoje uzduzne ose za ugao cca 38 Jsako Dl 
njegove prednje oslone povrsine zasle u odgovaraj<u6e spiralne povrsme 
na sanduku. 

»Nezabravljivanje« je nezalazenje spiralnih povrsina zatvaraca za po- 
vrsine sanduka pri cemu se u lezistu metka mora nalaziti MAX. kon- 
trolnik ceonog zazora mere 46,10 mm ili EXPL. mere 46,20 mm. Kako je 
osmatranje zakretanja zatvaraca u procesu zabravljivanja otezano, a posto 
ie u zabravljenom stanju nosac zatvaraca u krajnjem prednjem polozaju, 
to se nezabravljdvanje ocenjuje prema pomerenom polozaju zatvaraca una- 
zad (pomeren polozaj u odnosu na oslonu povrsinu nosaca zatvaraca na 

prednjem delu sanduka). „„w w 
Zabravljivanje i nezabravljivanje se proverava dejstvom sile rukom 
na dinamo-metar oznake 686 47 057 i ooitavanjem granicmh sila brav- 
lienia (98,06 N odnosno 294,18 N). 

Ako pri proveri ceonog zazora MIN. kontrolnik mere 46,00 mm ne 
dozvoli zatvaracu da izvrsi zakretanje i zabravi silom od 10 kp, smatra se 
da zazor ne postojd (postoji preklop). Ovo znaci da je na pusku postavljena 
takva kombinacija zatvaraca (pri ugradnji novog zatvaraca) da se ne obez- 
beduje moguonost smestaja MIN. kontrolnika izmedu cela zatvaraca a pre- 
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laznog konusa u lezistu metka, pa samim tun nece bita moguce m "ormalno 
smestanje maksimalnog metka u leziste metka u era. Ovakva puska , ce 
sTodbaciti u smislu zadovoljenja osnovrwg zahteva koji garantuje funkca- 
onkanie puske U ovom slucaju bira se zatvarac koji dma manju duzinu od 
spS^vrsina, mereno od otvora za smestaj toa metka na prednjem 

delu tela zatvaraca. 

Ako MAX. kontrolnik mere 46,10 mm, odnosno EXPL mere 46 20 mm 
dozvoli zabravljivanje zatvaraca silom manjom od 2944 * :JX .k bez upo- 
trebe sile, znaci da puska ima ve6i zazor od 0,1mm, odnosno U.zumm, le 
se i za ovakvu pusku mora birati zatvarac aE sa merom vecom od dna 
otvora za smestaj metka u zatvarac do spiralnih povrsina za bravljenje. 

Provera zazora posle postavljanja kontrotaika prema shci 75 vrsi se 
uz oslanjanje prednjeg dela puske o cvrsti oslanac na » ta se omo- 

gucilo ostvarenje potrebnih sila zabravlpvanja. Pri ostvaravanju silaza 
taavljivanja na nosacu zatvaraca rukom preko dmamo-metra treba osma- 
aratt i polozaj prednjeg dela nosaia zatvaraca, jer se na osnovu njegovog 
potzajfu odno P su na Snduk konstatuje da li je zatvaraS zabravio ih mp. 

Pri izboru tela zatvaraca za zadovoljenje ^^LT^Sn 
treba teziti da se izaberu takvi zatvaraci koji .brave. s ^ ra ^f e 8 '°X 
Na ovai nacin ostaje izvesna rezerva za proveru ceonog zazora posle zaao 
voljenja sledeceg zahteva, kojd definite velicine oslonjenosta kontaktmh 
povrsina na spiralama za bravljenje. 

Naleeanje spiralnih povrsina tela zatvaraca na spiralne povrsine za 
bra4en"f 2 sanduku mora iznositi min. 60"/. od ukupne povrsme koja 
moze biti u kontaktu. Ovaj zahtev se proverava na sledec nacan. 

_ u leziste metka u cevi postaviti MIN. kontrolnik ceonog zazora 

V6li - e spfrle ^vrsine na telu zatvaraca nagaraviti plamenoxn petrolej- 
^ ^stalm SSa sa nosacem zatvara6a u sanduk i izvrsiti 

cevi ubacit u cev dok se ne osloni o kontrolnik ceonog zazora a prekc -nje 
Wvrkm nritisak na kontrolnik ceonog zazora ko i ce se preneti sve do oslo- 
Xp^vSnaToje su u kontaktu (naleganju). Pritisak na sipku se astvanjje 
r^ento oslanjanjem na cvrsto oslonac, a silom se moze delovata na pusku 

(rUk °- Sf^t^X^em zatvaraca U sanduka (paSljivo da 
se ne obnlu tragovi skinutog nagaravljenog sloja) i pregledati povrsmi na- 
taj? u "zataav jenom stanju«, pa ako je povrsina naleganja manja, 
tn^iom strusati one povrsine koje su u zahtevu obeljeme (si. 76 a 77). 
Spak gaTa^" i P struganja ponoviU vise puta dok se ne zadovolji 
uslov naleganja min. 60»/o od ukupne ,povrsme. 

Posle zadovoljenja zahteva za naleganje povrsma mora lepnwit 
ponovo Teoni zazor koji ne sme izaci izvan granica propisamh u prethodno, 

fazi provere. . . n„„„ T 

Zazor izmedu cela zatvaraca i zadnje povrsine cevi, u »zabravl]enor 
stanju^STt^ba da iznosi od 0,05 do 0,2 mm. Ovai zahtev se prov 
rava na sledeci nacan: 
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SI. 76 — Povrsine na telu zatvaraca koje su u zahvatu pri zabravljivanju 



— u leziste metika postaviti MIN. kontrolnik ceonog zazora mere 46 00 
mm, oznake 686 49 027 0; 

— telo zatvaraca odvojdti od nosaca zatvaraca d postaviti ga u alat 
oznake 686 49 042 0. Alat sa zatvaracem ubaciti u sanduk i dovesti do faze 
»zabravljivanja«; 
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4- levom rukom potisnuti alat i dovesti ga u maksimalni prednji polo- 
zaj, cime ce se eliminisati zazori koji postoje izmedu tela zatvaraca i kon- 
tro'lnika ceonog zazora (koji je u lezistu metka); 

— proveriti velicinu zazora izmedu cela zatvaraca i cevi .garniturom 
mernih listica, pri cemu se ne dozvoljava ulaz mernih listica vecih rnera 
od 0,2 mm niti nezalazenje u merni meduprostor mernih listica mamjin od 
0,05 mm. 

Provera zazora celo zatvaraca — celo cevi izvodi se na naom prika- 
zan na slici 17 koja daje i polozaj alata i polozaj mernih listica u fazi pro- 
vere zazora. 

U slucaju da telo zatvaraca ne zadovoljd ovaj zahtev zatvarac se 
zamenjuje n'ovim telom zatvaraca uz uslov zadovoljenja svih prethodnih 
zahteva (ceoni zazor, naleganje, pocetak zakretanja l dr.). 

Zatvarac ne sme da dodiruje bocne povrslne okvira kada se krece ^preko 
njega. Ovo se ne proveraya okvirom koja pripada pusci, vec al at ^ m ^ 
malnih dimenzija oznake 686 49 022 0. Pri proven ovog zahteva na pusci 
se nalazi zatvarac i nosac zatvaraca (u prednjem polozaju), a u lezistu okvi- 
ra alat Povlacenjem zatvaraca preko nosaca zatvaraca mora se ostvariti 
nlegov Slobodan prolaz preko okvira - alata. U slucaju nezadovolj^a 
ovog zahteva treba analizirati uzroke doddrivanja i po mogucnostootkloniti 
Z Intervened na telu zatvaraca u ovom slucaju se ne preporucuju, vec 
se zatvarac moze zamenitd uz zadovoljenje svih prethodnih zahteva. 

Ako je na pusci vrsena zamena nosaca zatvaraca ugradnjom novog 
nosaca, potrebno nj<? uraditi i proveriti sledece: 

Proveriti momenat okidanja, koji se mora ostvaritd samo u Polozaju 
nosaca zatvaraca, prema prednjoj oslonoj povrsini n \ sanduku od 3 d0 
6 mm, mereno od ravne, oslone povrsine na nosacu zatvaraca (korm ru- 
cice za zapinjanje). Pri prilazenju nosaca zatvaraca prema ^lonoj povrsin 
na sanduku (3) u zoni velicine 3 mm (3-6 mm) ispust na desnoj strani 
nosaca zatvaraca (1) mora potpuno potisnuti krak osiguraca prevremenog 
okidanja (2) nadole, oime je omoguceno aktaviranje udaraca (4, si. 78). 

Zadovoljenje prethodnih zahteva obezbeduje zadovoljenje zahteva koji 
defindsu polozaj kraka razdvajaca pal j be (osiguraca prevremenog okidanja) 
koii ie obraden u poglavlju montaze delova za okidanje i polozaj ispusta sa 
s?rane nosafia zatvaraca koji potiskuje krak osiguraca P-v™°g 
okidanja. S obzirom na to da je polozaj kraka osiguraca P^vremenog oki- 
danja zadovoljen i proveren (poglavlje montaze delova za okidanje) kao 
uticajan i faktor momenta okidanja ostaje samo polozaj ispusta na nosacu 
zatvaraca, koji je definisan merama 5,7 l 102 mm (si. 79). 

Ako se pri proveri ovog parametra (momenta okidanja) ne ^ovojje 
zahtevi za okidaSje u granicama 3-6 mm, vrsi se za nosaca zatvaraca 
odnosno intervenoija na uticajnim vehcmama 102 i o, mm;. 

Kao kontrolnik provere mogucnosti Okidanja u zahtevanim gramcama 
velicina koristi se plocica oznake 683 47 106 sa kontrolmm velicmama 

3 i 6 mm. _ . 

Plocica se za proveru zahteva koristi obostrano jer mere 3^ i 6 mm 
predstavljaju donju, odnosno gornju grandcnu meru polozaja nosaca zatva- 
raca pri kojima sme odnosno ne sme dooi do okidanja. 
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102*o,3 



106,5 -o,3so 



Sl. 79 — Mere nosaca zatvaraca koje su uticajne na moment okidanja 



Plocica za proveru momenta okidanja postavlja se ispred nosaca zatva- 
raca, na oslonu povrsinu na sanduku (sl. 80). Plocica se postavlja naizme- 
nicno, stranama debljine 3 odnosno 6 mm. 

Pro vera momenta okidanja ostvaruje se na sklopljenoj pusci, a moze 
i u delimicno sklopljenom stanju, odnosno u stanju sadasnje sklopljenosti 
kada se na pusci nalazi samo nosac zatvaraca sa telom zatvaraca. Regula- 
tor paljbe treba da je u polozaju »otkoceno« — a udarac zapet i zadrzan na 
razdvajacu paljbe. Nosac zatvaraca sa telom zatvaraca treba da se nalazi 
na oko 10 mm od prednje oslone povrsine na sanduku. Postavljanje plocice 
stranom 6 mm ispred nosaca zatvaraca i pridrzavanje plocice i nosaca^ za- 
tvaraca vrsi se jednom rukom, a drugom se povlaci obaraca. U ovom slucaju 
ne sme doci do okidanja. Ponovnim povlacenjem zatvaraca nazad sve <1ok 
ne potisne vec zapeti udarac nadole kako bismo bili sigurni u zahvat uda- 
raca od strane razdvajaca paljbe i postavljanjem plocice stranom 3 mm 
ispred dovedenog nosaca zatvaraca u prednji polozaj proventi okidanje, 
povlacenjem obarace. Posle ovoga mora doci do okidanja, odnosno do 
aktiviranja udaraca. 

Ako u polozaju nosaca zatvaraca sa plocicom debljine 6 mm dode do 
okidanja, moze se konstatovati da je okidanje »prevremeno« pa se mora 
desni ispust na nosacu zatvaraca skratiti (prema radijusu R-4 l men 
102 mm). 

Ako u polozaju nosaca zatvaraca sa plocicom debljine 3 mm ne dode do 
okidanja, konstatuje se »kasnije« okidanje pa se nosac zatvaraca mora za- 
meniti ugradnjom novog (mera na ovakvom nosacu zatvaraca je znatno 
veca i nemoguca je bilo kakva intervene ij a). 

Ispust na nosacu zatvaraca skracuje se rucnim tocilom sa vazdusnim 
nnmnnm ili Pl(-kt.ricnom masinom za brusenie sa tocilom precnika 5—6 mm. 
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Pri ovdm radovima mora se pneumat- 
ska ild elektricna busilica utvrddtd, a 
potrebna kretanja ostvarivati nosa- 
cem zatvaraca. 



(18) SKLAPANJE OPRUZNOG POVRAT- 
NIKA I NJEGOVO STAVLJANJE NA 

PUSKU 

89. — Ove radnje obaviti kako je 
opisano u UP-50. 




(19) POSTAVLJANJE POKLOPCA 

NA PUSKU 

90. — Ako je na pusci ugraden 
novi poklopac ild ako je postavljen po- 
klopac kojd je bio ugraden na nekoj 
drugoj pusci, mora se lizvrsiti sledece: 

— doterata mere L, A i B (si. 81) 
radd obezbedenja ugradnje poklopca 
uz mogucnost max. uzduznog pome- 
ranja do 0,3 mm. Vertikalno pomera- 
nje poklopca se ne dozvoljava; 

— bo end zazor poklopca i isp usta 
vodice povratne opruge koji moze 
biti max. 0,5 mm. 



SI. 80 



Polozaj merne plocice 
proveru okidanja 



(20) PROVERA SILE ODBR AVL JI VAN J A 
I KRETANJA ZATVARACA 

91. — Kretanje zatvaraca iz pred- 

njeg u zadnjd polozaj mora se dzve- 
sti max. silom od 147,10 N koja se me- 
ri na rucioi zatvaraaca na naoin prika- 
zan na slici 82 i alatom oznake 686 47 
079 0. Pri merenju sila odbravljdva- 
nja mchanizam za okidanje treba da 
je u polozaju »okinuto« tako da se, 
pored sile odbravljdvanja, pro vera va 
i sila prelaska nosaca zatvaraca pre- 

ko udaraca u fazi zapinjanja. Dina- 
mo-metrom (686 47 079 0) se deluje 
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na rucicu nosaca zatvaraca i treba da bude postavljen paralelno vertikalnoj 
i horizontalnoj ravni puske. Ukoliko je sila odbravljivanja veca, znaoi da 
na delovima postoje ostre ivice ili ostecenja, sto izaziva vecu silu. 




SI. 81 — Mere koje se doraduju pri ugradnji poklopca na pusku 




SI. 82 — Provera sile odbravljivanja 



(21) SKLAPANJE OKVIRA 

92. — Sklapanje sklopa okvira izvodi se fazno sledecim redosledom: 

Sklapanje opruge donosaca, nedeljivd spoj, podrazumeva spajanje 
opruge donosaca (2, si. 83) sa utvrdivacem dna okvdra (1) i utvrdivacem 
opruge (3). Pri ovome se ispusti na utvrdivacu dna okvira (mesto »a«) i 
utvrdivacu opruge (mesto »b«) moraju poviti, cime se utvrduju na opruzi 
donosaca. Povdjanje ispusta moze se dzvesti klestima ili nekim prikladnim 
prirucnim alatom uz uslov da se zadrzi polozaj delova pnikazan na slici 83. 

Dalje sklapanje izvodatt redom obratnim od rasklapanja opisanim u 
UP-50 (Pravilo poluautomateke snajperske puske M76). 

U slucaju da je donosac zamenjen novim donosacem ili donosacem 
koji je pripadao drugom sklopu okvira moze doci do zastajanja donosaca u 
telu okvira, kao i njegovog zaglavljivanja. U ovakvim slucajevima zameniti 
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2 PRESEK I-I 




a 



Li 

SI. 83 — Opruga donosaca nedeljiv spoj: 

1 — utvrdivac dna okvira, 2 — opruga donosaca, 3 — utvrdivad opruge 

donosac drugim donosacem ili proveriti telo okvira prema unutrasnjim 
merama, alatom 658 49 0030, kojim se moze izvrsiti i korekcija unutra- 
snjosti, ukoliko nije ispravna (si. 84). 

(22) POSTAVLJANJE OKVIRA 

NA PUSKU 

93. — Okvir je prakticno i 
funkcionalno zamenljdv sklop pus- 
ke, pa prilikom njegovog postavlja- 
nja ne bi trebalo da bude problem a. 
Medutim, kako se radi o oruzju ko- 
je je bilo u eksploataoiji, moguoi su 
slucajevii deformiisanosti okvira 
zbog cega se ovaj ne moze lugraditi 
na pusku. Kako je ono zadnja prak- 

ticna proba treba joj posvetiti po- 

sebnu paznju i sve sklopove okvira, 

kojd se ne mogna postaviti na pusku, 
vratiti na ponovnd pregled d even- 
tualne korekcije u smislu otklanja- 

Sl. 84 — Popravka tela okvira nja nedostataka. 
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(23) SKLAPANJE NOSACA OPTlCKOG NlSANA 



94 — Sklapanje nosaca optiokog nisana se izvodi fazno a zavisno oa 
toga da li je nosac bio delimicno ili potpuno rasklopljen. Redosled skla- 
panja je sledeci: 

Sklapanje delova za utvrdivanje nosaca optickog nisana na postolju 
nisana (na pusci) podrazumeva postavljanje utvrdivaca na telo nosaca 
fnedeljivi spojevi) i elemenata koji ga vezuju za telo nosaca. Utvrdivac se 
postavlja na telo nosaca u otvor na sredini tako da poluga utvrdivaca (deo 
koji sluzi za zakretanje utvrdivaca) bude sa gornje strane. Posle ovoga se 
telo nosaca okrene tako da navojni deo utvrdivaca bude okrenut nagore. 
Pri ovome se utvrdivac mora pridrzavati prstom jedne ruke da se ne odvoji 
od tela nosaca. Drugom rukom ubaciti oprugu osiguraca navrtke u otvor 
na telu nosaca koji se nalazi neposredno uz otvor utvrdivaca Posle ovoga 
u telo nosaca (na oprugu) postaviti osigurac navrtke i izvrsiti dnehmicno 
naviianie navrtke utvrdivaca onoliko koliko je moguce to izvesti rukom 
(bez alata). Da bi se navrtka utvrdivaca navila do kraja 1 vezala utvrdi- 
vac za telo nosaca durbina, moraju se ovako pripremljeni delovi stegnuti 
u brvarske mengele, okrecuci navrtku nagore prema izvrsiocu sklapanja. 
Posle ovoga izbijacem iz prdbora ili nekim pomocnim alatom (precnika oko 
2 mm) potisnuti osigurac navrtke sve dok se ne sabije opruga do kraja, sto 
ce omoguciti okretanje navrtke 1 njeno definitivno navijanje na utvrdivac. 
Navijanje navrtke na utvrdivac izvodi se odvijacem 0,8X1, JUS.K.G5.200 
uz uslov da jedan od proreza za njeno osiguranje bude iznad osiguraca, 
od-osno da se posle oslobadanja pritiska od alata moze podici pod de 3 - 
stvom svoje opruge. Pri navijanju navrtke poluga utvrdivaca mora biti u 
»otpustenom« polozaju, sto ce obezbediti stezanje kanala za utvrdavanje 
nosaca durbina na postolju. Navijanje navrtke se izvodi na nacm prikazan 
na slici 9. 

Pri montazi delova za utvrdivanje nosaca na pusci mora se izvrsiti 
niihovo podmazivanje mascu za konzerviranje, cime se obezbeduje i kon- 
zerviranje delova i lakoca okretanja pri postavljanju i skidanju durbina 

sa puske. 

Nakon zavrsenog sklapanja, posle skidanja sklopa sa bravarskih men- 
gela, proveriti mogucnosti zakretnanja utvrdivaca postavljajuci ga u kraj- 
nje — granicne polozaje. 

Proveru mogucnosti »stezanja« profilisanog kanala dzvrsiU na pusci (na 
postolju nosaca durbina) pri proveri postavljanja sklopa optickog nisana 
pri cemu ce se konacno odrediti polozaj navrtke utvrdivaca i eventualna 
korekcija njenog polozaj a. 

95. — Ukoliko su ugradivani novi delovi (zamena ostecenih), potrebno 
je samo pregledati da li je izvedena povrsinska zastita, jer se ona u sklopu 
ne moze obaviti. 

96. — Prednje i zadnje leziste durbina postavljaju se u otvore na 
telu nosaca ODtickog nisana u koje zalaze donji ispusti lezista koji sluze za 
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definisanje njihovog polozaja na telu nosaca durbina. Ispust prednjeg 
lezista durbina je cilindrican i obezbeduje mu polozaj i poprecno i uzduzno, 
dok ispust zadnjeg lezista durbina dozvoljava samo uzduzno pomeranje 
lezista duz nosaca, cime se podesava medusobno rastojanje prednjeg i 
zadnjeg lezista. 

Prema navedenom, postavljanje lezista durbina na telo nosaca dur- 
bina iziskuje tacno definisanje polozaja uz obezbedenje saosnosti radijusa 
za naleganje durbina. 

U navojne otvore lezdsta durbina ubaciti sredstvo protiv samoodvi- 
janja koje ce spreciti odvijanje vijaka lezista durbina. 

Nakon ubacivanja sredstva, na donji ispust prednjeg lezista optickog 
nisana staviti podlosku i ubaciti leziste na njegovo mesto na nosacu. Potom 
se oba lezista pricvrste za nosac vijeima. 

Navijanje vijaka se izvodi odvijacem 0,8X1, JUS,K.G5.200 uz uslov 
da se navijanje vijaka izvede do kraja da bi se lezista durbina cvrsto spo- 
jila sa telom nosaca durbina. Ovo je vazno izvesti u fazi sklapanja, jer se 
kasnije odvijanje vijaka ne moze izvesti jer su oni osigurani sredstvom 
protiv samoodvijanja. 

Prednji stezac durbina se utvrduje na prednje leziste sa dva vijka 
M4X8, JUS M.B1.120, a zadnji stezac za zadnje leziste sa 4 dsta ovakva 
vijka navijanjem pomocu odvijaca 3, JUS K.G5.040. 

Vijci se ne zavijaju do kraja sve dok se u otvor (na mesto opt. nisana) 
ne postavi alat — umetak oznake 67949 0250. 

97. — Umetak oznake 679 49 025 sluzi za proveru saosnosti otvora 
za stezanje durbina koji medusobno mogu odstupati do r 2 mm. 

Ako je sklop formiran od elemenata koji su pripadali rani j em sklopu, 
u normainim uslovima ne treba ocekivati veca odstupanja od 0,2 mm. Me- 
dutim, ako su u toku opravke izvrsene izmene nekih elemenata sklopa 
(na primer, leziste ili stezac), moze se ocekivati da ovo odstupanje hude i 
vece od 0,2 mm. 

Pro vera saosnosti izvodi se na sledeci nacin: 

— na mernu plocu (ceLicnu ili granitnu) velicine 0,6 X 0,6 m (1, si. 85) 
postaviti prizmu (2, si. 85), nosac komparatora (3, si. 85) sa komparato- 
rom (4, si. 85) tacnosti ocitavanja 0,01 mm; 

— nosac durbina sa stegnutim umetkom 679 49 025 postaviti na pri- 
zmu (samo deo umetka koji izlazi izvan lezista durbina) i prddrzati jednom 
rukom; 

— komparatorom, u torn polozaju umetka sa nosacem durbina, tangi- 
rati drugi deo umetka (na suprotnom stezacu) i na najvisem mestu tangi- 
ranja dovesti kazaljku i »0« skale do poklapanja. Ovaj polozaj ikomparatora 
preneti i na umetak u stezacu do prizme. Ooitana vrednost daje odstupanje 
saosnosti u toj ravni provere. Isti postupak se ponovi jos jedanput uz uslov 
da se nosac sa umetkom zakrene za 90°. Ako su odstupanja u bdlo kojoj 
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ravni veca od 0,2 mm, mora se izvrsiti dorada otvora koristeoi vertikalnu 
busilicu, rezni alat oznake Rmc — 25,4+J} 602 612 064, stezni pribor ozna- 

ke 673 49 071 i umetak 679 49 025 0. (si. 86). 

Posle izvrsene dorade obavezna je ponovna kontrola saosnosti na nacm 

koji je prethodno opisan. 
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Si. 85 Provera saosnosti otvora za stezanje durbina: 

1 - merna plofia, 2 - prizma, 3 - nosaC komparatora, 4 - komparator 



(24) UGRADNJA OPTlCKOG NlSANA SA NOSACEM 

PS. — Za formiranje ovog sklopa potrebno je uraditi sledeee: 
Sa sklopa nosaca optickog nisana potrebno je odvijacem 3 JUS.K.G5. 
040 odviti vijke M4X8 — 6 kom. koji stezace durbina pritezu za lezista 

dUrb posle odviianja vijaka stezac durbina mora zadrzati isti polozaj koji je 
prethodno imao i na osnovu kojeg je izvrsena obrada otvora » smesta] 
S^^a TTVnlikn niip moffuce ocuvati polozaj stezaca ill, pak spreciti mesa- 




stezaca i brojeva nosaca 
i stezaca durbina. 
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SI. 86 — Nacin izvodenja korekcija saosnosti otvora za stezanje durbina 



Nakon skidanja stezaca sa lezista optioki nisan postavita prema po- 
lozaju prikazanom na slici 87 vodeci racuna o polozaj u dobdfc az^- 
manje daljdne i pravca, koji moraju biti vertikalm (daljina), odnosno hon- 

^^PostavitTprednji i zadnji stezac na lezista durbina vodeci racuna o 
postavljanju stezaca prema obelezenom polozaju a brojevima. 




SI. 87 — Sklapanje optickog nisana sa nosacem 



Svih sest vijaka postaviti u otvore na stezacima durbina i izvrsiti nji- 
hovo navijanje odvijacem 3. JUS.K.G5.040 na nacin pnkazan na slici 87. 
Naviianie vijaka izvesti postupno - svaki vijak podjednako kako bi se ste- 
zacl rav^omerno pritezaH uz lezista. Na kraju vijkc > pazljivo pntegnuti da 
se ne poremeti polozaj durbina. Postavljaiije 
stegnutom nosacu na bravarskim mengelama ciji stezaci 
zeni gumom kako se ne bi oStetile povrsine ill def ormisao profilrsani kanal 
koji nailazi na postolje nosaca durbina. 

Polozaj koncanice optiokog nisana ne treba proveravati posle skla- 
panja, vec prilikom provere uuske gadanjem. 

(25) SKLAPANJE NOZA 

99 S obzirom na to da se od sklopa noza mogu odvojiti samo delovi 
koji sluze za utvrdivanje noza na pusci i platneni kais, to se sklapanje ovog 
sklopa i sastoji u postavljanju ovdh delova na noz 

Sklapanje — postavljanje delova na noz izvodi se sledecim redom. 
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100. — U profilisani otvor na nosacu noza, koji se nalazi na plaistic- 
noj drsci noza, postavlja se utvrdivac; 

— sa druge strane nosaca noza, u otvor, ubaciti oprugu i dugme i 
izvrsiti delimicno uvijanje dugmeta u utvrdivac. Pre ubacivanja opruge i 
dugmeta u nosac noza potrebno je ove delove podmazati mascu kako bi se 
obezbedila antikoroziona zastita sklopa d ispravno funkoionisanje delova 
pri utvrdivanju noza na pusci. 




SI. 88 — Postavljanje platnenog kaisa i predice na noz 



Ako se koriste delovi koji su ranije pripadali sklopu noza, moze se 
ocekivati otezano navijanje dugmeta na utvrdivac, jer je precnik navoja 
ostecen pnilikom osiguranja kraja navoja. U ovom slucaju potrebno je po- 
cetno navijanje izvesti uz pomoc odvrtaca; 

— konacno uvijanje dugmeta na utvrdivac izvrsiti odvrtacem, posle 
cega treba proveriti rad delova potiski van j em dugmeta, pri cemu utvrdi- 
vac mora da izlazi iz nosaca noza i da se pod dejistvom opruge vraca u 
svoj prvobitni polozaj bez zastajanja. Ako je funkoionisanje delova dsprav- 

no, potrebno je osigurati dugme protiv samoodvijanja od utvrdivaca kirne- 
rovanjem na dva mesta tackasern, na taj nacin da se mora materijal sa 
dugmeta utisnuti u utvrdivac. 

101. — Na noz, sklopljen na prethodno opisan nacin, postaviti platneni 
kais provlacenjem kroz otvor na nosacu noza. Platneni kais mora biti po- 
stavljen u polozaj prikazan na slici 88 posle cega se na njega moze postaviti 
predica uz provlacenje kraja kaisa kroz oba njena proreza. Tako je potpuno 
formiran sklop noza. 

(26) SKLAPANJE NOZNICE 

102. — Sklapanje sklopa noznice izvodi se prema sledecem redosledu: 

— u noznicu ubaciti oprugu noza. Opruga se ubaouje u noznicu celom 
duzinom, a ona se na kraju siri od sopstvenog prednapona i utvrduje u 
profilisanom otvoru na kraju noznice; 
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— visak noznice se postavlja na noznicu zakopcavanjem karabinjera 
za metalno ojacanje na kaniji noznice. cime se ostvaruje veza viska i 
noznice. 

(27) SKLAPANJE NOZA I NOZNICE 

103. _ posle ubacivanja noza u noznicu potrebno je zakopcati kais 
njegovim postavljanjem preko drske noza, dime je ostvareno pridrzava- 
nje noza u noznioi, a predica koja je postavljena na platneni kais treba 
da se zakaci za zarez na braniku noza. 



(28) POSTAVLJANJE REMNIKA NA PUSKU 



104. — Remnici se od pusaka uvek odvajaju kada se puska nalazi 
radionici na popravci ili na bruniranju. Na ovaj nacin je onemoguceno z 
mascivanje li prljanje remmka, sto 
bi dziskivalo dodatne radove na ci- 
scenju i odmasoivanju remmika. 

Postavljanje remnika na pusko 
u radionici re izvodi samo u dzuzet- 
nim slucajeviima ako se radi o po- 
jedinacndm popravkama pusaka. U 
normalnim uslovima posle zavrse- 
nih svih radova na puskama, uklju- 
cujuoi ii provere gadanjem, remnici 
se pakuju u sanduke zajedno sa pu- 
skama i to u polietilenske kese cime 
je spreceno zamasoivanje remnika. 




(29) POPRAVKA UTVRDIVACA 

GRIVNE 

105. — U eksploataciji moze 
do slabljenja spoja gnivne i 
utvrdivaca grivne donje obloge. U 
ovakvim slucajevima moze se izvr- 
siti popravka spoja ponovnim ras- 
kivanjem kraja utvrdivaca na na- 
cin prikazan na slici 89. Za ovo se 
moze koristiti oblikac kupastog vr- 
ha kojim se raskivaju krajevi utvr- 
divaca okvira. 




SI. 89 



Raskivanje kraja utvrdivaca 
grivne 
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Glava II 

SPECIJALNI ALAT, PRIBOR I KONTROLNA MERILA 
ZA PilEGLED I OPRAVKE SNAJPERSKIH PUSAKA 



1. CUVANJE ALATA, PRIBORA I MERILA 

106. — Pregled, rasklapanje i opravke snajperskih pusaka dzvode se 
samo propisanim alatima i prdborom. Osim opsteg bravarskog alata, pri- 
bora i merila za opravku i pregled koristi se i specijalnii alat i pribor. Ovaj 
alat i pribor ne sme se koristiti za druge radove osim propisanih ovim 
uputstvom. 

107. — Alat i pribor treba da su uvek u ispravnom stanju. Neis- 
pravnim i nepropisanim alatom mogu se pri radu izazvati ostecenja na 
delovima, a pojedim delovii se mogu cak toliko ostetiti da se dovede u pita- 
nje njihova dalja upotrebljivost. Zbog toga je potrebno da se vrsi redovna 
kontrola i odrzavanje alata. TJeispravan alat i pribor moraju se pre upo- 
trebe dovesti u ispravno stanze. 

108. — Pomocnii alat i pribor, kojd se koristi za opravku snajperskih 
pusaka, izraduju raddonice samcstalno i on se moze upotrebljavati i za obav- 
ljanje drugih odgovarajucih radova. 

109. — Sva merila koja se koriste za pregled i opravke snajperskih 
pusaka moraju se cuvati u specijalnim kutijama u kojima su izvadena 
lezista za svako merilo. Lezista treba da su oblozena filcom ili cojom, a 
kontrolnici se u njih stavljaju cisti i podmazani. 

110. — Ako se kontrolnici svakodnevno upotrebljavaju, posle upo- 
trebe treba ih ocistiti i podmazati pomocu krpice natopljene uljem. Pri 
redoj upotrebi kontrolnici se podmazuju tehnickim vazelinom ild mazivom 
za 'instrumente. Pre upotrebe, kao i pre podmazivanja, ikontrolnici se mo- 
raju prebrisati cistom flanelskom ili pamucnom krpom. 

111. — Tacnost kontrolnika je zagarantovana pri temperaturi od 20°C. 
Da bi se obezbedila tacnost pri njihovoj upotrebi, potrebno je da snajper- 
ske puske i delovii koji se proveravaju imaju istu ili pribliznu temperaturu. 
Zbog toga se pre merenja i delovi i kontrolna merila drze izvesno vreme u 
istoj prostoriji u kojoj je temperatura oko 20°C. 
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112 — Kontrolnici i delovi koji se kontroldsu moraju se pre merema 
dobro ocistiti. Pri upotrebi kontroMka ne sme se upotrebljavati sila, izuzev 
ako ona nije propisana tehnickim zahtevima. 

113. - Merdla se u toku rada mogu spuStati na prwti rku < od &ste 
flanelske ili neke druge meke krpe, gume i si, a najbolje ih je stavljati u 
odgovaraiuca lezista u njihovim kutijama. 



2, ALAT I PRIBOR 

114 — Alat i pribor koji se koristi za rasklapanja, opravke, sMapanja 
i proveru zahteva na snajperskim puskama moze se podeliti u dve grupe: 
— specijalni stezni, rezni i alat za montazu (prilog 4); 
kontrolno-memi alat i pribor (prilog 3). 

Jedan deo specijalnog alata iz prve grupe moze se izradivati u remont- 
mm radionicama prema crtezima koji su dati u ovom uputetvu dok kon- 
trolno-memi alat mogu izradivati samo specijahzovaru pr<3^od^alata 
i opreme i oni se mogu poruciti prema oznakama crteza koje poseduju 
proizvodaci snajperskdh pusaka. 




Si. 90 — Alat za raskivanje kraja utvrdivaca cilindra: 

l — osnova alata, 2 — oblikaC 
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SI. 91 — Alat za podizanje krajeva opruga 



,0 UKRSTENO 
JUS M.A1.05! 



4Q 
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SI. 92 — Pomocna osovina za sklapanje delova za 




SI. 93 — Alat za raskivanje krajeva osovine za utvrdivanje okvira: 

1 — osnova alata, 2 — oblikaC 




Si. 94 — Razvrtak za korekciju otvora za stezanje durbina 



3.2*0,1 



6 74-0; 



SI. S5 — Alat za navijanje prednjeg nisana 




SI. 96 — Aiat za pomeranjo prcdnjeg nisana po pravcu 




SI. 98 — Alat za proven) geometrije tela okvira 




DC 2 VOL IE MO ISTROSENJS MERE 25.2 JE ZA 0.1 



SI. 99 — Umetak za proveru saosnosti otvora, stezaia durbina 
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SI. 100 — Stezni alat za korekciju otvora stezaca durbina 



i i 
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1 
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SI. 101 — Pomocna osovina za sklapanje utvrdivaca okvira: 

l — pomo6na osovina, 2 — osovina 





o 

in 

cs: 



DOZVOLJENO ISTROSENJE 

JE ZA 0,1 




SI. 102 — Kontrolnik polozaja polu- SI. 103 
ge regulatora paljbe 



Kontrolnik za proveru polozaja 
udaraca 



o 



+ 




(N 



CD 



DOZVOLJENO ISTROSENJE MERE 

3,9 JE 0,2 

SI. 104 — Kontrolnik za proveru polozaja kraka razdvajaca 

paljbe 



0,W 



1,5±o,oi 




DOZVOLJENO ISTROSENJE MERE 0,5 JE 1,5 ZA 0,1 



SI. 105 — Kontrolnik polozaja vrha utvrdivaca okvira 



100 



86-2 





DOZVOLJENO ISTROSENJE TOLEROVANIH MERA JE 0,1 



SI. 106 — Alat za proveru mogucnosti ugradnje okvira na pusku 




DOZVOLJENO ISTROSENJE ZA 0,1 



SI. 107 — Alat za proveru visine nisana 
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SI. 108 — Alat za okretanje 
prcdnjeg nisana pri proveri 
momenta navojne veze 





DOZVOLJENO ISTROSENJE MERA 2,9 I 12 ZA 0,05 

SI. 109 — Alat za proveru polozaja prcdnjeg nisana p» 

pravcu 




_ ^2 

— 

SL 110 — Kontrolnik minimalnog zakretanja izvlakaca 



DOZVOLJENO ISTROSENJE JE 0,02 
SI. Ill — Kontrolnik polozaja zatvorenog: izvlakaca 



i 



O 



in 




C3 

+1 

O 

2 



1 



13 . . 



DOZVOLJENO ISTROSENJE JE 0,02 



SI. 112 — Kontrolnik visine zuba izvlakaca 




DOZVOLJENO ISTROSENJE MERA 
1.52 I 1,70 ZA 0,005 




ITOtOfiOS 



SI. 113 — Alat za provera visine udarne igle (1,52—1,7): 
1 — komparater, 2 — nosad, 3 — etalon, 4 — postolje 
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l4Q±&oos 




1,52 ±0,002 



ZVOLJENO ISTROSENJE MERA 1,40 I 1,52 ZA 0,005 



SI. 114 — Alat za proveru visine vrha udarne igle (1,4 — 1,52) 

1 — komparater, 2 — nosaC, 3 — etalon, 4 — postolje 
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105 




DOZVOLJENO ISTROSENJE JE ZA 0,1 
SI. 117 — Kontrolnik polozaja tela zatvaraca 




SI. 118 — Alat za proveru pocetka zakretanja zatvaraca 




SI. 119 — Plocica 2 mm 
za proveru pocetka za- 
kretanja zatvaraca 



SI. 120 — Plocica 2,5 mm 
za proveru pocetka za- 
kretanja zatvaraca 



U 6/12 ±0,005 



DOZVOLJENO ISTROSENJE KOTE 46,12±0,005 JE 0,02 
SI. 121 — Kontrolnik ceonog zazora 46,10 mm 



[+ 




DOZVOLJENO ISTROSENJE MERA 3 i 6 ZA 0,1 



SI. 122 — Kontrolnik polozaja nosaca zatvaraca 

u momentu okidanja 




61,5 



SI. 124 



Alat za proveru visine preklapaca 
iela cevi — cela 



108 






46,960 



49,184 



49-704 



50,110 



5Q,33Q 
50,850 



51 .680 
51,900 
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SI. 123 — Kontrolnik za proveru zazora 
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Glava III 

OPSTI postupci pri opravci snajperskih PUSAKA 



1. CISCENJE SNAJPERSKIH PUSAKA 

115. — Ciscenje pusaka u radionicama izvodi se uvek pre izvrsenja 
pregleda ri opravke. Posle opravke, osim ciscenja, pnistupa se ti podmazi- 
vanjiu delova. Ako se puSka posle opravke duze zadrzava u radionici, oba- 
vezno se vrsi i konzerviranje. 

116. — Osim ciscenja od neoistoce i starog maziva u radionicama se 
delovi ciste od rde i njeniinh tragova. Za ciscenje metalnih povrsina od rde 
u radionicama se od pribora upotrebljavaju metalne cetke i brusne ploce 
od filca, a kao sredstvo kojim se rda odstranjuje upotrebljava se brusni 
prah i brusno platno. 

117. — Rda se sa delova uklanja tako sto se zardali deo potopi u pe- 
troleum ili se zardale povrsine nakvase petroleumom. Ovako potopi jeni 
ili nakvaseni delovi ostave se 10—20 minuta, posle cega se rda lakse od- 
stranjuje mehainickim putem pomocu metalnih cetki ili brusnim platnom. 
S obzirom na to da brusno platno £ brusni prah skidaju metal sa ^vrsina, 
to nije dozvoljeno njima cistiti povrsine delova, cije se dimenzije ni u 
najmanjoj meri ne smeju umanjiti. 



118. — Rda se iz vodista zrna u cevi odstranjuje pomocu metalne 
cetke koja se zavije na mesinganu sipku za ciscenje cevi. Rukohvat ove 
sipke treba da se akrece u spoju sa sipkom kako bi se omogucilo kretanje 
cetke duz zlebova u cevi a prema uglu njihovog uvijanja. 

119. — Barutna garez koja se u vecem sloju nahvata sa unutrasnje 
strane komore gasnog povratnika i regulatora protoka gasova odstranjuje 
se pomocu grebaca i celicnih cetki. 



2. OTKLANJANJE MEHANICKIH POVREDA I OSTEeENJA 

NA DELOVIMA 

120. — U toku upotrebe, rasklapanja i sklapanja puske usled bor- 
benih povreda ili upotrebom nepropdsnog ili neispravnog alata za raskla- 
panje na delovima mogu da nastanu razne mehanicke povrede i ostecenja. 
Ovako nastale mehanicke povrede i ostecenja mogu bitd: 
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— ulubljenje delova, 

— savijenost delova, 

— uboji, zasecenosti i ogrebotine na povrsmama delova, 

— ostecenja na glavama vijaka i 
— nagrizenost delova. 

121. _ Ulublienja nastaju usled udara iM gnjecenja supljih delova 
koii imaiu tanke zidove. S obzirom na to da je vecina delova puske izra- 
dena od celicnog lima ili cevi (cilindar, okvir i njegovi delovi, regulator 
i dr.), to je ova neispravnost za te delove karakteristicna. 

Ulublienia se otklanjaju ravnanjem pomocu drvenog cekica 1 cekica 
od mekog metala (cink, bakar, olovo) i celicnih kalupa koji imaju odgo- 
varajuci oblik prema delu koji se ispravlja. Ove kalupe izraduju radiomce 
prema svojim potrebama i za radionice nizih stepena. 

122 — Saviienost delova otklanja se ispravljanjem na ravnoj ploci 
udarcima drvenog ili bakarnog cekica. Ispravljanje delova naeelno se 
izvodi u hladnom stanju. 

123. — Uboji, zasekotine i ogrebotine na povrsinama delova otkla- 
njaju se struganjem turpijom, brusnim kamenom, belegijom ill brusnnn 
platnom. Sa delovima koja msu termicki obradeni ove se povrede otklaajaju 
tako da se ispupceni materijal oko povrede povrati lakim udarcima cek ca 
koliko god je to moguce. Posle ovoga vrsi se ^v^van]e^ij^ a ^» 
canje brusnim platnom ill plocicama za poliranje. Detovi CiJMn »«MD 
ziiama obezbeden pravilan dedusobni odnos i uzajamoi rad detova u 
sklopu mehanizma mogu se strugati turpijom samo do osnovne povrsme, 
kako P bi njihove dimenzije ostale nepovredene Na ostalim ^v^stru- 
ganje se moze vrsiti i vise, sve dok se ne uklone tragovi manjih uboja > 
faTekotina Tragovi dubljih uboja i zasekotina naeelno se ne otklanjaju. 

Sa delovima koji su termicki obradeni ove povrede s e otk lanjaju 
samo brusenjem pomocu brusnog kamena pn cemu takode treba voditi 

ogrebotine, koje ometaju ili otezavaju ^delov^ 
otklanjaju se odmah cim nastanu. Medutim, ako ove povrede otezavaju 
pravilan rad delova, pogotovu ako se nalaze na bruniramm povrsmama, ne 
otklanjaju se odmah Njihovo otklanjanje obavezno je pn brumranju, pn 

reVl tlbo^T^^tSe 31 ^ navojdma vijaka otezavaju n J iho ™ 

odvijanje. Manje povrede navoja na vijedma otklanjaju se prociscavanjem 

pomocu nareznicenavoja. Pri jacim ostecenjima navoja vijci se zame- 

Navojne rupe opravljaju se prociscavanjem pomocu navojmh burgija 

odgovaraiucih dimenzija. . 

Ostecenja na glavama vijaka i navrtkama javljaju se kao u^Ji na 
prorezima za odvrtku ili kao ishabanost tih proreza, Na uglastim glavama 
dolazi do povreda koje otezavaju upotrebu odgovarajuceg kljuca za odvr- 
tanie zavrtnja ili navrtke. Ubojd se otklanjaju turpijom, a prorezi za od- 
vrtku otklan aju se produbljivanjem pomocu testera za metal. Povrede na 
uglastim glavama vdjaka i na navrtkama otklanjaju se struganjem do 
ofiovnm povrsina kako bi se obezbedila upotreba odgovarajuceg kljuca. 
.tnlni, tfisvp viiaka se uelacavaiu brusnim platnom. Vijci se bru- 
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niraju ill pocrne na vatri. Pri vecim ostecenjima vijci i navrtke se zame- 
njuju no vim. 

124. — Nagrizenost delova otklanja se glacanjem brusnim platnom ili 
plocama za poLiranje. Dublji tragovi nagrizenosti otklanjaju se struga- 
njem finom turpijom ili brusnim kamenom — belegijom. Posle struganja 
vrsi se glacanje brusndm platnom ili plocama za poliranje. I pri otklanjanju 
nagrizenosti mora se voditd racuna o dimenzijama delova od kojdh zavisi 
njihov pravilan medusobni odnos i rad. 



3. ISPITIVANJE I Z AMEN A OPRUGA 



125, 



- Dugom upotrebom ili nepravilnim cuvanjem puske dolazi do 
slabljenja opruga^ a u toku upotrebe i do njihovog lomljenja. Nepaznjom 
pri sklapanju moze da se, osim navedenih neispravnosti, izazove i savi- 
jenost opruge. Kod visezilnih opruga javlja se jos i raspredenost kraja 
opruge. 

126. — Pri pregledu puske u sklopljenom i rasklopljenom stanju pro- 
verava se i ispravnost opruge. U sklopljenom stanju proverava se funkcija 
opruga, dok se u rasklopljenom stanju vizuelnim pregledom kontrolise nji- 
hov oblik, proverava da nisu naprsle ili polomljene, mere se njihove dimen- 
zije i ispituje jacina. 

127 - — Ako dimenzije neke opruge ne odgovaraju podacima navede- 
nim u donjem pregledu, takva se opruga zamenjuje novom. 



Naziv opruge 


Broj dela 


| Du2ina 


Povratna opruga 


6880 


451—471 


Opruga donosaca 


6894 


195—205 


Opruga izvlaka6a 


3035 


12,5—13,5 



Jacina opruge proverava se aparatom za merenje sila opruge (si. 125). 
Ako radiondca ne poseduje aparat za merenje opruga, njihova provera moze 
se dzvoditi tegovima mase koje odgovaraju silama u proverenoj opruzi. 

Prema navedenom, sledece opruge moraju imati, pored datih slobod- 
nih duzina, sile navedenih velicina a na duzinama koje daju zahtevane 
velicine sila: 



Naziv opruge 



Povratna opruga 



Opruga donosaia 



Opruga izvlakaca 



Broj 
dela 



68 



6894 



3035 



Opruga sabijena 
na duzinu mm 



313 



177 



80 



20 



9,8 



8,8 



Propisana sila daN 



4,5 ±0,4 



8,5 + 0,8 



1,9-2,9 



3 -4,5 



3,5-5,5 
5 -7 
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Udarna opruga (3087) se ne moze meriti klasionim metodama, vec 
specijalnim alatom za merenje koji je baziran na uglovnom aakretanju 
krakova, odnosno momentima koji se daju na slici 126. 

Ako se opruge opterecene odgovarajucim silama skracuju na manje 
od navedenih duzina, znaci da su oslabljene i treba ih zameniti no vim. 

Sve opruge koje su u vecoj meri savijene, nagrizene i polomljene 
treba obavezno zameniti no vim. 




SI. 125 — Provera jacine opruge 
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SI. 126 — Udarna opruga 



4. BRUNIRANJE DELOVA 

128. — Bruniranju podlezu svi metalni delovi puske osim zatvaraca 
sa nosacem zatvaraca. Bruniranje svih delova vrsi se obavezno pri reviziji 
puske, zatim kada se sa nekog dela mora struganjem da ukloni neka veca 
mehanicka povreda ili ostecenje i ako je sa vecine delova brunir u vecoj 
rneri opao. 

Bruniranje se vrsi prema opstem postupku pri cemu se koristi rastvor 
koji se sastoji od jednog dela natrijum-nitrata Na No3 ili natrijum-nitrita 
NaNo2, 20 delova kausticne sode (NaOH) d 20 delova vode (H 2 0). 

Radna temperatura bruniiranja je 138 — 142°C pri cemu naveden sastav 
treba da kljuca. Vreme trajanja bruniranja je 20 — 30 minuta posle cega 
se delovi ispiraju. 

Kontrola bruniranja se obavlja prema izgledu i bojd, a postojanost 
prema metodima koje vaze za ovu vrstu zastite. 

129. — Pre bruniranja svi delovi se dovode u ispravno stanje i izvr- 
si se nj-ihova priprema za bruniranje. Celicnim cetkama, brusnirn platnom 
ili filcanim plocama za poliranje ociste se i ispoliraju sve 'povrsine delova 
koje treba brunirati. Zatim se u toploj vodi uz 5% dodatka dndustrijslkog 
deterdzenta ili 10% kausticne sode (NaoH) izvrsi odmascdvanje delova. 

5. KONZERVIRANJE SNAJPERSKIH PU§AKA 

130. — Konzervacija puske i pribora vrsi se solventom za zastitu 
SZN-M prema odredbama opsteg uputstva za konzervaciju. 
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Glava IV 

NEISPRAVNOSTI DELOVA PUSKE I NAClN NJIHOVOG 

OTKLANJANJA 



1. NEISPRAVNOSTI CEVI 

131. — Na cevi snajperske puske mogu se pojaviti neispravnosti koje 
se mogu otkloniti opravkom, kao i neispravnosti koje se ne mogu otkloniti 
opravkom, te se usled njihove pojave puska upucuje na reviziju gde je 
potrebno zameniti cev. 

Neispravnosti ceva mogu se otkriti i uociti vizuelnim pregledom ili uz 
upotrebu kontrolnih merdla — kontrolnika. 



(1) NEISPRAVNOSTI CEVI KOJE SE OTKLANJAJU OPRAVKOM 

132. — Opravkom se mogu otkloniti sledece neispravnosti cevi: 

— zapusenost cevi zaglavljivanjem zrna, krpe, kucine, delova cetkica 
za cdscenje i podmazivanje, kanapa ili nekog drugog stranog predmeta; 

— iskrivl j enost cevi u predelu od komore gasnog povratnika do usta 

cevi. 

133. — Zaglavljeno zrno u cevi izbija se specijalno obradenom celic- 
nom sipkom. Zrna se izbijaju na taj nacin sto se puska prethodno rasklopi 
(delimicno), zatim se oslond na radni sto donjom povrsmom kundaka. 
Celicna sipka se uvlaci u cev sa usta i laganim udarcima cekicem izbija se 
zaglavljeno zrno. Zaglavljeno zrno kao i ostali predmeti iz cevi se izbi- 
jaju od usta prema lezistu metka. Nije dozvoljeno izbijanje od lezista pre- 
ma ustima cevi jer moze doci do zaglavljivanja sipke kojom se vrsi 

izbijanje. 

134. — Zaglavljena krpa, kucina ili kanap za ciscenje cevd vade se iz 
cevi speoiialnom sipkom koja na svom vrhu ima zavojni deo. Okretanjern 
sapke koia se useca na mestu zaglavljenog predmeta vrsi se njegovo za- 
hvatanje i usitnjavanje. Izbijanjem sipke prema ustima cevi lzvlaci se deo 
po deo zaglavljenog predmeta, a ako je predmet manjd, moze se odjedan- 
put oclstraniti iz cevi. Prilikom rada sa ovim alatom puska se rasklopi_ ] 
stegne u masmske mengele u predelu sanduka. Celjusti mengela moraju 
biti oblozene filcom. 
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I. Kriva cev 

2,3/ i 5-cev kriva na 1/4 od usia a?vj 
6i7 — cev kriva u sredini 

— cev kriva na dole 

— cev kriva na gore 

—cev kriva na levu stranu 
—cev kriva na desnu stranu 



2,6 
3i7 







SI. 127 — Oblik senki u iskrivljenoj cevi i nacin ispravljanja 
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. 135. — Iskrivljenost cevi utvuduje se pregledom kako je to prikazano 
na slici 127. Ispravljanje se moze izvrsiti samo ako je cev iskrivljena u 
predelu od komore gasnog povratnika do usta. Prvo je potrebno utvrditi 
na koju je stranu izvrseno ndskrivljenje. Na slici 127 dat je prikaz senke 
u cevi koja se uocava prilikom pregleda iskrivljene cevi vizuelnim naci- 
nom. Nakon ustanovljenog iskrivljenia cev se sa temenom luka iskrivTje- 
nja osloni na srednji pokretni oslonac, a sa prednjim i zadnjim delom u 
odnosu na iskrivljenje oslanja se na nepokretne cslonce speoijalnog uredaja 
za ispravljanje cevi. Okretanjem tocka uredaja za ispravljanje pokrece se 
pokretni oslonac koji pritiska cev u predelu temena iskrivljenostd i isprav- 
lja je. Prilikom dspravljanja cenvi potrebno je sa strane usta cevi vizuelnim 
pregledom pratiti promene oblika senki koje su date na slici 127 i koje ka- 
rakterisu stanje iskrivljenosti. Ispravljanje cevi je vrlo osetljiv posao i 
mora se pazljdvo raditi. Ljudstvo koje ga obavlja mora se posebno obuciti 
za ovaj posao, jer usled male nepaznje cev se moze »prelomiti« tako da ne- 
ma mogucnosti za njeno ispravljanje. 



(2) NEISPRAVNOSTI CEVI USLED KOJIH SE CEV ZAMENJUJE 

136. _ Cev snajperske puake mora se zameniti novom ako se na 
njoj pojavd jedna od sledecih neispravnosti: 

— prosirenje kalibra preko 7,96 mm uz istovremeni pad preciznosti 
za 50% tablicnih vrednosti (povecanje slake rasturanja za 50°/o); 

— ostecenje ili potpuno unistenje >polja, tzv. osipanje polja; 

— naduvenost u lezistu metka ili vodistu zma; 

— naprsnuce cevi; „ . 

— ubojii na cevi spolja koji se odrazavaju na unutrasnjost cevi; 

— iskrivljenost cevi koju nije moguce otkloniti ispravljanjem cev.; 

— jako nagrizeno leziste metka i vodiste zma; 

— produbljenje lezista metka tako da »ceoni« zazor prede dozvolje- 
nu graniou od 46,2 mm. 

Zamena cevi se obavlja pri re vizi ji pusaka. 



2. NEISPRAVNOSTI MEHANlCKIH NlSANA 

(1) NEISPRAVNOSTI PREDNJEG MEHANlCKOG NISANA 



137. _ Kod prednjeg mehanickog nisana mogu da se pojave sledece 
neispravnosti: 

— oslabljen cvrsti spoj izmedu postolja prednjeg nisana a nosaca 

musice; . „ , 

musica u predelu zavoja ostecena tako da se ne moze normamo 

zavijati i odvijati; , 

— postolje prednjeg nisana na cevi zakrenuto ah na njemu postoje 

mehanicka ostecenja; 

— vrh musice iskrivljen ili polomljen. 

Ostecena musica u predelu zavoja ili vrha odvaja se i zameni novom. 
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138. — Ukoliko je doslo do slabljenja cvrstog spoja izmedu nosaca 
musice i postolja prednjeg nisana potrebno je musiou odvdti, dzbiti nosac 
musice i zameniti ga novim uz proveru sile novoostvarenog spoja. 

139. — Ukoliko je doslo do zakretanja postolja prednjeg nisana na 
cevi ili drugih mehanickih ostecenja, potrebno je pusku uputiti na reviziju. 

(2) NEISPRAVNOSTI ZADNJEG MEHANlCKOG NISANA 

140. — Kod zadnjeg nisana mogu se pojaviti sledece neispravnosti: 

— polomljena ili oslabila opruga preklapaca, 

— polomljen ili ostecen preklapac, 

— polomljena ili oslabila opruga zuba gajke, 

— polomljen ili ostecen zub gajke, 

— polomljena ili ostecena gajka i 

— osteceno postolje zadnjeg nisana sa utvrdivacem oilindra gasnog 
povratnika. 

Polomljena ili oslabila opruga preklapaca i opruga zuba gajke zame- 
njuje sa novom. 

Osteceni ili polomljeni: preklapac, zub gajke d gajka takode se zame- 
njuje novim. 

Ako je doslo do vecih ostecenja postolja zadnjeg nisana sa utvrdivacem 
cilindra gasnog povratnika, potrebno je pusku uputiti na reviziju dok se 
ostala ostecenja po mogucnosti otklanjaju uz upotrebu specijalnog i opsteg 
alata. 

3. NEISPRAVNOSTI SANDUKA I DELOVA VEZANIH ZA SANDUK 

141. — Na sanduku i delovima vezandm za sanduk moze doci do slede- 

cih neispravnosti: 

— ostecenje ili uboji povrsina za bravljenje na sanduku, 

— ostecenje ili rasklimavanje umetka za bravljenje, 

— ostecenje ili uboji kliznih povrsina po kojima se krece zatvarac, 

— ostecenje ili uboj izvlakaca, 

— ostecenja ili uboji po telu sanduka, 

— ostecenje branika obarace sa utvrdivacem okvira, 

— ostecenje nosaca rukohvata, 

— ostecenje ili razlabavljivanje postolja optickog nisana (lastinog 
repa«) i 

— ostecenje poklopca. 

142. — Ukoliko su na sanduku puske prekomemo ostecene povrsdne za 
bravljenje, tj. ako su na njima uocljive prskotine ili su okrzane, ili je 
»ceoni zazor« uvecan preko dozvoljene mere, puska se odmah upucuje na 

reviziju. 

Ako je ostecen ili raskliman umetak za bravljenje, puska se takode 
upucuje na reviziju. 
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143. — Ostecene ili natucene klizne povrsine po kojima se krece 
zatvarac" potrebno je uz upotrebu alata pazljivo dovesti u ispravno stanje, 
pri cemu zatvarac mora lako da se krece. 

144. — Natucen ili ostecen izbacac takode se dovodi u ispravno stanje 
uz upotrebu puskarskog alata, nakon cega je potrebno prekontrolisati nje- 
govu visinu, odnosno da U energicno izbacuje skolski metak koja se pret- 
hodno stavi u leziste metka. Ostecenja i uboji po telu sanduka, braniku 
obarace, nosacu rukohvata, postolju optickog ndsana otklanjaju se na uobi- 
cajen nacin uz upotrebu odgovarajuceg alata, posle cega se mora obezbe- 
diti ispravno f unkcionisanj e puske. 

145. — Ukoldko je opruga utvrdivaca oslabila ili je slomljena zame- 
njuje se novom. 

4. NEISPRAVNOSTI OKVIRA (MAGACINA) 

* 146. _ Kod okvira moze docd do sledecih neispravnosti: 

— slomljena ili oslabila opruga donosaca metka i 

— mehanicka ostecenja na ostalim delovima okvira usled cega okvir 
ne funkcionise ispravno. 

Polomljena ili slaba opruga okvira zamenjuje se novom. Sva ostala 
ostecenja koja se pojave na okviru otklanjaju se uz upotrebu specijalnog 
i opsteg alata tako da se obezbedi ispravno funkcionisanje okvira. 

Svih pet okvira koji se nalaze u kompletu puske moraju uvek biti 
ispravni d da se bez teskoca postavljaju na pusku. Okvir koji naje moguce 

ispravno stanje zamenjuje se novim. 



5. NEISPRAVNOSTI ZATVARACA 

147. — Na zatvaracu se mogu pojaviti sledece neispravnosti: 

— ostecenje ili uboj povrsina za bravljenje na telu zatvaraca, 

— polomljen izvlakac, 

— polomljena ili oslabila opruga izvlakaca, 

— polomljena, ostecena ill deformisana udarna igla, 

— druga ostecenja na telu zatvaraca, 

— ostecenja nosaca tela zatvaraca, narocito na odgovornim kliznim 
povrsinama, 

— ostecenja ili iskrivljenosti klipa i utvrdivaca klipa, 

ostecenja ili lorn nekog od delova povratnog mehanizma, 

— oslabila ili polomljena povratna opruga zatvaraca. 
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148. — Ostecenja ili uboj povrsina za bravljenje na telu zatvaraca se 
ne otklanjaju, vec je potrebno zameniti telo zatvaraca uz ponovno nale- 
ganje povr§ina za bravljenje ti doterivanje propisanog ceonog zazora. 

149. — Polomljen izvlakac, polomljena ill slaba opruga izvlakaea za- 
menjuju se novim posle cega je potrebno proveriti funkciju izvlakaea pri- 
menom skolske municije. 

150. — Ostecena, polomljena ili deformisana udarna igla zamenjuje 
se novom. 

151. — Druga ostecenja na telu zatvaraca se otklanjaju uz upotrebu 
speoijalnog i opsteg alata posle cega se proverava funkcija zatvaraca. 

152. — • Ostecenja nosaca tela zatvaraca, narociito na kiiznim povrsi- 
nama, pazljivo se otklanjaju. Ukoliko to nije moguce, nosac se zamenjuje 
novim. 

Ukoliko je klip iskrivljen, ispravlja se, a ako je doslo do dispadanja 
utvrdivaca klipa, zamenjuje se i raskiva. 

Ako je doslo do znatnog otpadanja hromnog sloja, narocito po obujmu 
glave klipa, klip je potrebno zameniti. 

153. — Osteceni ili polomljeni neki od delova povratnog mehanazma 
se, zavisno od ostecenja, popravlja ili zamenjuje novim. 

Oslabljena ili polomljena povratna opruga zamenjuje se novom. 



6. NEISPRAVNOSTI MEHANIZMA ZA OKIDANJE 

154. — U mehanizmu za okidanje mogu se pojaviti sledece neis- 
pravnosti : 

— polomljene ili oslabile: udarna opruga, opruga razdvajaca paljbe i 
opruga zapinjace, 

— ostecen ili polomljen neki od delova mehanizma za okidanje, 

— ispadanje osovina: obarace, udaraca ili razdvajaca paljbe iz san- 
duka puske, 

— iskrivljenost ili lorn ovih osovina, 

— poluga regulatora paljbe (kocnica) ima nedovoljnu silu za po- 
meranje. 

155. — Polomljene ili oslabljene opruge udarnog mehanizma obave- 
zno se zamenjuju novim. Isto se odnosi d na druge delove mehandzma za 
okidanje. 

Osovine koje svojim krajem ispadnu iz rupe na sanduiku treba vratiti 
ponovo posto se prethodno otkrije uzrok ispadanja. Osovine koje su oste- 
cene ili liskrivljene potrebno je zameniti novim. 

Poluga regulatora paljbe (koonica) mora da se pomera pod dejstvom 
ta5no odredene sile. Ako to nije slucaj, poluga se doraduje. 

Posle zamene nekog od delova mehanizma za okidanje potrebno je 
proveriti sve zahteve koji moraju biti zadovoljeni, kao i rad mehanizma. 
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7 NEISPRAVNOSTI KUNDAKA RUKOHVATA I DONJJl VVLA 

SA DELOVIMA ZA SPAJANJE 

- 

(1) NEISPRAVNOSTI KUNDAKA, RUKOHVATA I DRVENE OBLOGE 

156, _ Na ovim delovima mogu nastati sledece neispr a vnosti : 

— oslabljen spoj kundaka i rukohvata sa sandukom; 

— polomljena donja obloga — telo; 

— polomljena obloga cilindra; 

— polomljen kundnak; 

— ostecen potkov kundaka; 

— polomljen rukohvat. 

157 _ Ako u toku rada sa puskom veza kundaka sa sandukom oslal 
potrebno je odviti potkov kundaka i izvrsiti dovijanje zavrtnja za ve 
alatom predvidenim za ove radove. Posle utvrdivanja kundaka vrat 
potkov na kundak. 

158. — Ako se u toku eksploatacije kundak i rukohvat polome ili zm 
ndje ostete, zamenjuju se novim. 

159. _ Ostecen gumeni potkov kundaka (iskrzane dvice, ispali dele 
po obliku itd.) zamenjuje se novim. 

160. — Polomljena donja obloga — telo i obloga cilindra zamenjuje 
novim. 



1 -< a 



161. 



(2) NEISPRAVNOSTI DELOVA ZA SPAJANJE 

delovima za spajanje mogu nastati sledece neispr avnosti: 
navoj na vijku d spojndei kundaka, 
navoj na vijku rukohvata i nosaou rukohvata, 
nrnfiil lezista drvene obloge i grivne za utvrdivanje donje 



obloge — telo. 
162. — Os 



•lit 



aka i rukohvata 
burgijom. 



163. — Osteceni profili lezista obloge i grivne se ispravljaju cekicem 
i prirucnim pomocnim alatom. 



8. NEISPRAVNOSTI OPTlCKOG NlSANA 



164. 



otklanj 



dati su u prilogu 5. 

165 _ Prisustvo necistoce i ostecenja na optickim elementima sma- 
njuje providnost, slabi svetlosni fluks, ometa osmatranje izamara oci 
posmatraca. Necistocu stvaraju strane cestice na povrsmi optickih eleme- 
nata (osip prasine, smole za zaptivanje, boje ostatka sredstava za ciscenje 

i si.). 
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Qaim toga, povrsine optickih elemenata mogu da budu zamagljene, tj. 
da imaju hidroskopskd nalet, da su razlepljene, da imaju ostecen antire- 
fleksnd sloj i, konacno, da su ostecene u vidu uboda, riseva i okrzotina. 

Provera se obavlja vizuelnim pregledom optiokog nisana sa strane 
okulara i objektiva, pri cemu se uvek osvetljava suprotna strana sijalicom 
od 75 W, koja je zaklonjena belim ekranom ili prema vedrom nebu. 

Tragovi osipa na optickim elementima primecuju se u vidu cmih 
cestiica raznog oblika i velicine. Zamagljenost se karakterise svetlijim d 
tamnijim tadkicama koje su gusto rasporedene d daju mutan odsjaj. Jaca 
zamagljenost znatno smanjuje prozimost optifikog nisana. Razlepljenost 
sociva se mandfestuje kao ledeni cvet ili inje slicno onome kada se zimi 
zalede prozori te se pojavljuju raznd oblici >u vidu visebojnih pega, zvezdi- 
ca ili liistica. Ako se razlepljenost sociva pojavi u vidu pojedinacnih mehu- 
rica, takav se nedostatak moze tolerdsati. Antirefleksni sloj je ispravan ako 
pri pregledu u odbojnom svetlu opticki elementi dmaju ravnomernu pur- 
pumoljnabicastu boju, koja iscezava u propustenom svetlu. Ako je ta boja 
menormakia, tj. ako je sloj raznobojan pa prelazi od ljubicasto-smede do 
ljuibidasto-plave boje, tolerise se, ali ako je sloj pegav i ocigledno rasipa 
svetlost, smatra se ostecenim. 

Ubodi, risevd i okrzotine koje nisu vidljive od okulara u propustenom 
svetlu pri normalnam polozaju oka i ne pogorsavaju kvalitet slike tole- 
risu se. Ova ostecenja se manifestuju kao tacke ili crtice koje u odbijenom 
svetlu imaju svetli odsjaj na ivicama. 

166. — Paralaks koncarace proverava se viairanjem kroz optdoki ni- 
san na naki objekat udaljen najmanje 300 m, a koji treba da ima ostro 
ocrtanu vertikalnu iviou. Vertikalnu crticu koncanice treba poravnati sa 
vertikalnom ivicom objekta pomicanjem oka u levu d desnu stranu porav- 
nate ivice. Obratita paznju da li se koncamica sklanja sa te ivice ili ne. 
Ako koncanica nema paralaks veci od dozvoljenog, ona se nece u central- 
nom delu (vrh strelice) sklanjati vise od debljine. Paralaks koncaoice veci 
od tolerisanog pwvlaci za sobom obavezu da se optickd nisan posalje na 
apravlcu. 



9. NEISPRAVNOSTI DELOVA PRIRORA 



167. — Na priboru uz oruzje mogu nastati neispravnosti koje onespo- 
sobljavaju pribor za kordscenje, odnosno za odrzavanje oruzja. 

Neispravnosti mogu biti na sledecim delovima pribora i otklanjaju se 
opravkama. 

168. — Tekstilni delovi pribora (remnik, torbica, futrola za opticki 
ndsan i kads na cnozu) ako su rasivenii opravljaju se ponovnim sivenjem. 
Pokddani i pocepani delovi zamenjuju se novim. Isprljana flanelska krpica 
se zamenjuje novom. 

169. — Cetkicu i kanap za ciscenje u slucaju vecdh ostecenja zame- 
niti novim delovima i na njima se ne obavljaju nikakve popravke. 

Izbijac, odvrtka, cistalica i kutija pribora se doraduju, a ako to nije 
moguce zamenjuju novim delovima. 
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Glava V 
ZAVRSNI PREGLED — KONTROLA 



1. OPSTE ODREDBE 

170. — Zavrsni pregled — kontrola obavlja se posle zavrsene opravke 
sa ciljem da se proveri da li je opravka snajperake puske kvalitetno i pra- 
vilno izvrsena u dubu uputstva, kao i u duhu eventualnih posebnih propisa 
i tehnickih uslova. 

Pregled sprovodi kontrolmi tehnicki organ i tehnicki organ u tetondc- 
kim radionicama, gde ovaj postoji, ili za ovo specijalno odredeno 1 ovla- 
sceno struono lice. Pregled se vrsd neposredno posle izvrsene opravke 1 
pre nego sto se jeddnioi kojoj snajperska puska pripada javi da uputi 
predstavmika za prijem popravljene puske. 

171. _ Radi eventualnih neispravnosti ili nepravilnosti nakon dzyr- 
senja opravke, a koje se otkriju prilikom ovog pregleda, snajperske puske 
se ponovo vracaju tehnickoj radionioi za dovrsenje opravke. 

Posle izvrsenih dopunskih opravki, kontrolni tehnicki organ ponovo 
vrsi pregled i proverava da li je opravka kvalitetno i pravilno izvrsena. 

Pregled snajperskih pusaka obuhvata i pregled celokupnog pribora 
koji uz nju pripada. 

172. _ Posle ovoga pregleda, kada se ustanovi da je opravka snajper- 
skih pusaka pravilno izvrsena, u tehnicki karton puske unose se sva po- 
daoi o izvrsenoj opravci. 

2. NAClN IZVRSENJA ZAVRSNOG PREGLEDA 

173. _ Zavrsni pregled snajperskih pusaka obavlja se u raskloplje- 
nom i sklopljenom stanju. 

U rasklopljenom stanju narocito se pregleda ju oni delovi i rnehanizmi 
ua kojima je vrsena opravnka dli zamena pojeddnih delova. Cilj ovog pre- 
gleda je da se proveri da li je opravka kvalitetno izvrsena kako prema 
odredbama ovog pravdla, tako i prema posebnim tehnickim uslovima. 

Posle pregleda u rasklopljenom stanju delovi se oSiste i podmazu, pa 
se zatim izvrsi sklapanje pusaka. Posle sklapanja izvrsi se pregled u sklop- 
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ljenom stanju pri cemu se provere medusobrai odnosi delova i mehanizma i 
njihova funkcija u sklopu. 

174. — Ako je vrsena opravka ili ispravljanje cevi Hi zamena eleme- 
nata nisana, obavezno se puska ispituje na tacnost i preoiznost. Posle gada- 
nja puske se ociste od garezi i obavezno se izvrsi vizuelni pregled cevi, 
zatvaraca i sanluka. Cilj ovog pregleda jeste da se proveri da nije nastupilo 
ostecenje pojedinih delova u toku gadanja. 

175. — Za gadanje radi ispitivanja funkcije koriste se akvird napu- 
njeni sa 10 metaka. Gadanje se izvodi u tunelu sa peskom ili u nedostatku 
tunela na otvorenom strelistu sa skracenog rastojanja od 10 do 20 m. Pri 
proveri funkcije osmatra se rad mehanizamaj pravilnost unosenja metaka, 
jednoobraznost izbacivanja cahura. 



3. ISPITIVANJE I DOTERIVANJE PUSKE NA TACNOST 

I PRECIZNOST 

- 

. .176. — Ispitivanje i doterivanje puske na tacnost i precniznost pro- 
vesti kako je to predvideno u UP-50. 



* 
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Prilog 1 



UGRADNJI — ZAMENI 



■Red. 



Naziv dela 



1. | Regulator paljbe 
— ned. spoj — 



8. 



10. 



11. 



2. Razdvajac paljbe 



3. Utvrdivac okvira 



4. Kundak 



5. Obloga cilindra 



6, Telo zatvaraca 



7. Klip 



Donja obloga 
— podsklop - 



Poklopac sanduka 



Broj 
dela 



3096 



8072 



5682 



6870 



3055 



6876 



6874 



6863 



PovratnLk gasni 
— sklop — 



6866 



Prednji stezac durbina 6838 



• * I « * * » 



Vrsta radova 



TaCka u 
uputstvu 



PodeSavanje kraka regulatora 
radi zadovoljenja sile prebac-i- 

vanja 



S trugan j e ra di zadovol j en j a 
mera 87,5 d 7,5 mm 



Struganje gornjeg dela kraka 
radi zadovoljenja mere 3.9 mm 



Struganje radi zadovoljenja 
mere 0,5—1,5 i ukopCavanje 
okvira 



Struganje radi zadovoljenja za 
zora 0,4 mm i sklapanje sa san- 
dukom 



Struganje po duzini i profilu 
radi omogucavanja ugradnje 
na cilindru 



Doterivanje spiralnih povrsina 
za zadovoljenje naleganja 



Struganje ugla za po£etak za- 
kretanja zatvaraCa 



Busenje otvora precnika 3,1 za 
ugradnju utvrdivafca klipa. 



Struganje duzine i profila da bi 
se obezbedilo postavljanje dela 
na sklop 



Struganje ptednjeg i sadnjej 
dela da bi se omogucila ugrad- 
nja na sklop 



Struganje prednjeg dela i otvo- 
ra na zadnjem delu za utvrdi- 
vac poklopoa 



Doterivanje saosnosti sa zad- 
njim stezacem durbina 



66 



66 



70 



71 



73 



80 



88 



88 



82 



83 



90 



97 
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Prilog 2 



PREGLED SKLOPOVA ILI DELOVA POSLE CUE SE ZAMENE — DORADE 

VRSl ISPITIVANJE GADANJEM 



Red. 

broj 



Izvode se radovi Ui ugradnja novog dela 



1. OiMmdar gasnog povratnika 



NosaC zatwaraca 



Zatvaraf 



5. i Izvlakac 



Udarae 



7. Razdvajac paljbe 



8. ObairaCa 



9. Regulator protoka gasova 



10. I Doterivanje pocetka zakretamja 
zatvaraca 



11. Doterivanje »ceonog zazora« 



12. Nosa£ prednjeg ni§ana 



13. Prednji ni§an 



tafinost i pxeoiznost 



Vrsta iSDitivanlji 


Broj 

meiaKa 
aa opit 


| funkcija 


| 10 


I taCnost i preciz. 


1 5 


I funkcija 


10 


[ funkcija 


10 


torment acija 


1 


funkcija 


1 10 


1 funkcija 


5 


funkcija 


10 


funkcija 


10 


furakcija 


' 10 


funkcija 


5 


funkcija 


10 


! tormentacija 


1 


funkcija | 


10 


tadnost i preciznost j 


10 



10 
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PREGLED KONTROLNO-MERNOG ALATA 



Prilog 3 



Red. 

broj 



1. 



2. 



3. 



4. 



5. 



6. 



7. 



8. 



9. 



10. 



11. 



12. 



13. 



14. 



15. 



16. 



Naziv i namena alata 



r za merenje sile prebaci- 
regulatora paljbe 



Kontrolnik za meru 7,5 mm poluge regu 
latora paljbe 



Kontrolnik za meru 87,5 mm poluge re- 
guhatora paljbe 



Kontrolnik za viainu preklapaca (mera 
»H«) 

Kontrolnik za meru 12 mm za polozaj 
zapetog udara6a 

Kontrolnik za meru 3,9 mm za polozaj 
vrha kraka razdvajaca paljbe 



Dinamo-metar za proveru sila pomera- 
nja osovina delova za okidanje i nosaca 
prednjeg nisana 

Alat za merenje sile okidanja veli6ine od 
1,5 do 2,5 daN 

Kontrolnik za izlazenje vrha zuba za 
utvrdivanje okvira (0,5 — 1,5 mm) 

Kontrolnik viaine zuba za utvrdivanje 
okvira (max. okvir) 

Momentni kljufc za navijanje vijka 
kundaka sa kljufem otvora 13 mm, op- 
sega merenja od 5 daN 

Mikrometarsko merilo za spolja§nja me- 
renja opsega — 25 mm (TO-0,001) 



Mikrometarsko merilo za umitra&nja 
merenja opsega od 10 do 13 mm 
(TO-0,001) 



Kontrolnik za proveru polozaj a pred- 
njeg nisana po pravcu 



Oznaka alata 



686 47 0730 



683 47 0690 



686 47 0740 



687 49 0710 



683 47 1070 



683 47 1240 



686 47 



I Will 



684 23 0030 



686 49 0220 



647 421 002 



Alat za proveru polozaj a prednjeg nisa- | 687 49 
na po visini 



i : i i 



Alat za proveru momenta veze prednjeg 
nisana a nosaca nisana 



686 47 1440 



687 48 0640 



Broj 
slike 



123 



103 



104 




105 



53 



Typ Nr 30102 
»MESSWELiK« 201 

Typ Nr. 36 200 
»MESSWELK« 103 



107 



108 



109 
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Red. 

broj 


Naziv i namena alata 


Oznaka alata 


Broj 
slike 


17. 


Kontrolnik za minimalno zakretanje 
izvlaka6a 


632 47 0190 


110 


18. 


Kontrolnik za polozaj »zatvorenog« 
izvlakaca 


682 49 0180 


111 


19. 


Kontrolnik za proveru visine zuba iz- 
vlakafa 


687 47 1020 


112 


20. 


Kontrolnik za proveru visine lzlazenja 
vrha udarne igle (polozaj I) 1 — kom- 
parator 40295-101; 2 — nosac; 3 — etalon 


687 47 0980 


114 


21. 

* * 


Kontrolnik za proveru visine izlazenja 
vrha udarne igle (polozaj II) 1 — kom- 
parator — 40295-101; 2 — nosaS; 3 — 
etalon; 4 — postolje 


687 47 0990 


113 


22. 

i 


Kontrolnik duzine klipa od oslone povr- 
sine nosaca tela zatvaraca 


687 47 0650 


115 


23. 


Kontrolnik za proveru polozaja klipa po 
pravcu 9a nos. tela zatvaraca 


688 49 0100 


116 


24. 


Kontrolnik za proveru polozaja tela za- 
tvaraca u nosadu tela zatvarada 


683 47 0670 


117 

| 




Kontrolnik oblika nosaca tela zatvara- 
ca za proveru pocetka zakretanja 


686 49 0430 


118 


26. 


Merna plofica debljine 2 mm za proveru 
pocetka zakretanja zatvaraca 


683 47 0630 


119 


27. 

« 


Merna ploCica debljine 2,5 mm za prove- 
ru pocetka zatvaranja zatvaraCa 


683 47 0640 


120 


28. 


Kontrolnik za proveru MIN. ceonog za- 
zora mere 46,00 mm 


682 49 0270 


13 

J 


29. 


Kontrolnik za proveru MAX. Ceonog za- 
zora mere 46,10 mm 


682 49 0290 
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31. 


Kontrolnik za proveru EXPL. ceonog za- 
zora mere 46,20 mm (samo max. kon- 
trolnik) 


682 01 1920 


14 


32. 


Umetak za proveru saosnosti lezista i 
steza£a durbina 


679 49 0250 


99 


33. 


Dinamo-metar za merenje granifinih si- 
la zabravljivanja 


686 47 0570 


15 


34. 


Plo6ica za proveru momenta pofetka 
okidanja 


683 47 1060 

* 
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Red. 
broi ; 


Naziv i namena alata 


Oznaka alata 


Broj 
slike 


35. 


Alat za proveru sile zapinjanja nosaSa 

ZclL Val dla 


686 47 0790 





36. 


Alat za proveru geometrije tela okvira i 


658 49 0030 


98 


37. 


Garnitura mernih listica za proveru za- 
7 nra ppIo zatv celo cevi 


Typ 78500 105 
»MESSWELK« 


— 


38. 


Komparator za proveru saosnosti otvo- 

t-o ctOTnpa rhi^Viina (TO 0,01) 


Typ 42100 
»MESSWELK« 101 


85 
poz. 4 


on 


"NTn^ar komoaratora sa pneumatskim ili 
magnetskim postoljem 


Typ 49320 

»MESSWELK« 101 


85 
poz. 3 


40. 


Kontrolnici za proveru kalibra cevi 


682 01 0180 ! 


10 


41. 


Kontrolnici za proveru pravoce cevi 


682 49 0320 


12 


42. 


Kontrolnik oblika nosaca zatvarada za 
proveru zazora celo cevi — celo zatva- 
raca 


686 49 0420 
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43. 
44. 


Kontrolnici otvora na regulatoru barut- 


G82 46 0620 


23 


nih gasova 


633 113 002 


24 


45. 




682 46 0600 


25 


46. 


Prizma za proveru saosnosti otvora ste- 
zaca durbina 


Typ 70800 
»MESSWELK« 201 


86 
poz. 2 
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PREGLED SPECIJALNOG ALATA I PRIBORA 



Prilog 4 



.Red. 
broj 



1. 



2. 



3. 



4. 



5. 



6. 



7. 



8. 



Naziv i namena alata 



Alat za raskivanje utvrdiva£a ailindra 



9. 



10. 



11. 



Pomocni alat za postavljanje krajeva 
udarne opruge 



Pomocna osovina za 3k 
mehanizma za okidanje 



Pomocna osovina za montazu delova 
utvrdivanje okvira 



Alat za raskivanje krajeva osovine 
utvrdiva£a okvira 



Kljuc za navijanje zavrtnja kundaka 
otvora 13 mm 



Alat za navijanje prednjeg nisana 
(musice) 



Alat za pomeranje prednjeg nisana po 
pravcu 



Stezni alat za busenje otvora na klipu 
u sklopu sa nosacem tela zatvarafa 



Razvrtae za korekciju otvora za steza- 
nje durbina 



Stezni alat za korekciju otvora za ste- 
zanie durbina 



Oznaka alata 



izrada prema skid 

u uputstvu 



izrada prema skici 
u uputstvu 



izrada prema skici 
u uputstvu 



679 47 2390 ili izrada 
prema skici u uput- 
stvu 



izrada prema si 
u uputstvu 



647 323 012 



678 23 0170 



676 47 0580 



673 49 0570 



Rmc 25,4 +}} 
602 612 064 



673 49 0710 



Broj 
slike 



90 



91 



92 



101 



93 



95 



96 



97 



94 
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Prilog 5 



PREGLED NEISPRAVNOSTI OPTlCKOG NlSANA SPS 7,9 mm M76 



Mogu6i zastoji 


Uzroci zastoja 


Na6in otklanjanja 


1. Neispravna skoljka 


Nepravilno rukovanje ill 
dugogodisnja upotreba 


Zamena skoljke 


2. Prljava optika 
Trunje na koncanici 


Nepropisni padovi ili du- 
gogodisnja upotreba 


Demontaza, ciscenje i pro- 
vera u radionicama opre- 
mljenim za tu vrstu po- 
slova 


3. Slaba vidljivost kroz 
opticki nisan usled 
razlepljene optike 


Izlaganje poviSenim tem- 
peraturama (preko 80°C) 
ili snizenoj temperaturi 
(preko -40°C). Udarac 
sa strane okulara ah 
objektiva 


Demontaza i opravka de- 
lova u radionicama opre- 
mljenim za tu vrstu po- 
slova 


4. Zamagljena optika 


Dehermetizacija optiS- 
kog ni§ana 


Demontaza, Ci§cenje i her- 
metizacija u radionicama 
opremljenim za tu vrstu 
posla 


5. Povecana refleksija u- 
sled ostecenog antire- 
fleksnog sloja sa stra- 
ne akulara i objektiva 


Nepravilno 6iscenje, ne- 
uslovno uskladistenje uz 
prisustvo vlage preko 
80°/o 


Manja ostecenja ne popra- 
vljati. Veca ostecenja ot- 
kloniti zamenom ostecenih 
delova u radionici oprem- 
ljenoj za tu vrstu poslova 


6. Mehanizam daljine ili 
pravca struze — te§ko 
se okrece 


OStecenje udarom delova 
ill prisustvo prljav§tine 
zbog dugotrajne upotrebe 


Zamena vretena klizaca 
ostalih delova vezanih za 
taj mehanizam. Opravka 
moguca u radionicama o- 
premljenim za tu vrstu 
poslova 


7. Povecan »rnrtav« hod 
na mehanizmima prav- 
ca i daljine 


Dotrajalost delova nakon 
viiegodisnje upotrebe 


Zamena delova u radioni- 
cama opremljenim za tu 
vrstu posiova 


8. Dobo§i daljine, pravca 
i tofikic za ukljuCiva- 

! n io Tf* 1 tf»lrTanA tip n- 

kljufcuju cvrsto u ozub- 
ljeni deo, tj. grani&iik 


OSteceni delovi usled du- 
gotrajne upotrebe 


Opravka moguca zame- 
nom dela u radionici op- 
remljenoj za tu vrstu po- 
slova 


9. Pri dnevnim uslovima 
na ukljuCenom IC ek- 
ranu fleke i pukotdne 


Nepredvideno snazan po- 
tres ili dotrajalost IC ek- 
rana 


Moguca opravka zamenom 
dela u radionici opremlje- 
noj za tu vrstu poslova 
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Moguci zastoji 


Uzroci zastoja 


Na£in otklanjanja 


10. U nocnim uslovima 
koncanica nedovoljno 
osvetnljena 


Oslabljen svetlosni izvor 
usled dugogodisnje upo- 
trebe ili snaznog udarca 


Opravka moguca zamenom 
izvora svetlosti na bazi tri- 
cijum gasa u radionicama 
opremijerum za tu vrstu 
posla uz kompletnu pro- 
veru 


11. Nemogucnost brisa 
nja masnih fleka sa 
objektiva i okulara 

f lanp]nnm Vrrn r*nm 

1 1 ClUCJLilUill IV 1 uJl K^yjl 11 

zbog njene dotrajalo- 
sti ili zamaScenosti 


Dotrajalost ili zamasce- 
nost 


Zamena u jedinici 



■ 
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ZNACENJE SKRACENICA I OZNAKA 



kom. — 


komada 


odn. — 


odnosno 


dr. — 


drugo 


min. — 


mmimalno 


max. — 


maksimalno 


expl. — 


eksploatacioni 


itd. — 


i tako dalje 


tj. - 


to jest 


poz. — 


pozicija 


mm — 


milimetar 


daN — 


dekanjutna 


daNm — 


dekanjutn metar 


m — 


metar 



PREGLED IZVESENXH IZMENA — DOFUNA TEHNlCKOG UPUTSTVA 



Red. 
broj 



Broj, datum i poreklo 
naredenja za izvrfenje 
izmene — dopune 



Mesto Izmene — 
dopune u uputstvu 



Red. br. 
nice 



Koji 
red 



Sadritj 
izmene — dopune, 



Datum upisivanja 
izmene — dopune i 
potpis Ilea, koje Je 

upisivanje izvrSilo 



6 



NAPOMENA 



Upisivanje podataka za izvrfi* 
mastllom ill sllcnim priborom. 



— dopune obavljati aiurno i citko — 
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